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Branntweinbrennerei. 
(8b. II. S. 1.) 

Nachdem bis um das Jahr 1840 die Kartoffeln, wenigftens 
in Deutfchland, das Hauptmaterial zur Gewinnung von Brannt- 
wein und Spiritus lieferten, bat das Auftreten der Kartoffelkrank⸗ 
beit ihre Verwendung zu biefem Zwecke in erheblihem Grabe be- 
ſchränkt. Es trat zum Theil das Getreide wieder an ihre Stelle, 
wobei die Verwendung von Mais, die bisher auf die füdlicheren Län—⸗ 
der beſchränkt war, auch im ben nörblicheren Gegenden mehr Berbrei- 
tung fand; hauptſächlich war e8 aber die Melaffe ver Rübenzuder- 
fabrifen, welche ftatt der Kartoffeln eine Anwendung in ber Brennerei 
erhielt, während fie früher nicht felten bireft zur Berfütterung kam. 

Im nemefter Zeit tritt mun auch die Zucerrübe felbft in die Reihe 
diefer Materialien. Weniger ihr progentiger Zuckergehalt als bie 
Menge an Zuder, welche fie auf einer gewiffen Fläche Land geivinnen 
läßt, verfprechen derjelben, verbunden mit den bereits gemachten Fort⸗ 
ſchritten in der Urt ihrer Verwendung, eine fortdauernde Benutung, 
felbft bei einem wieber zu hoffenden Gebeihen der Kartoffeln. 

In Frankreich fand bereitS die Berwenbung der Rüben zu Brannt- 
wein durch das Mißrathen des Weins und die hohen Spirituspreife 
eine raſche Berbreitung, indem dort in ben legten Jahren eine Menge 
Zuderfabrifen ihre Rüben ftatt zu Zuder zu Spiritus verarbeiteten. 
Es wurde dies dort theild durch die vorhandene Einrichtung zur Ge- 
winnung des Safts, theild durch die Art der Beftenerung nad Maf- 
gabe des Probufts ſehr erleichtert, während in den meiſten deutſchen 
Ländern die Befteuerung des Maijchraums der Berwenbung ver Rüben 
entgegen tritt, indem ihr geringerer Zudergehalt diefen Raum nicht 
jo beuugen läßt, wie es die Verarbeitung der Kartoffeln und des Ge- 
treides möglich macht. 
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Die hohen Spirituöpreife haben aber auch die Benugung von 
noch andern bisher als werthlos betrachteten Abfällen veranlaft, wie 
z. B. die der zuderigen Flüſſigkeit, welche bei der Verarbeitung des 
Krapps gewonnen wird. Enblic hat man auch aus der Holzfafer 
(Sägemehl) durch Behandlung mit Schwefelfäure eine zuderige Löſung 
zur Gewinnung von Branntwein bereitet und will diefe da mit Nuten 
verwenden, wo bie ſaure Flüffigfeit noch eine Nebennutzung gewährt, 
wie dies z. B. bei der Stearinfabrifation der Fall feyn kann. Eine 
allgemeinere Verbreitung fteht davon wohl kaum zu erwarten. 

Zu den Fortfchritten feit dem Erfcheinen des III. Bandes ber 
EnchHlopädie, worin der damalige Stand der Brennerei mitgetheilt 
wurbe, gehört zunächſt eine befjere Bereitung und Verwendung bes 
Malzes, vor Allem aber die Darftellung weit Fräftiger wirkender 
Gährungsmittel und in Folge deſſen die Erlangung einer höheren 
Branntweinausbente felbft aus Maifchen von weit größerer Konzen- 
tration, als man früher fiir vortheilhaft hielt. 

Ferner gehören zu den erlangten Fortfchritten die Vervolllomm⸗ 
nung der Deftillirapparate und die Gewinnung eines reineren Produkts. 

Bei der Malzbereitung bat man die Nothwendigkeit einer ver- 
ſchiedenen Behandlungsweife erkannt, je nachdem dasſelbe in der Bier- 
brauerei oder Brennerei zu verwenden if. Während der Bierbrauer 
ein Malz bebarf, worin das Stärkemehl des Getreives eine mög. 
lichſt vollftändige Umwandlung in Zuder erlitten hat und jeder Berluft 
an biefem durch ben weiteren Keimungsprozeß forgfältig vermieden 
werben muß, bebarf ber Brenner ein Malz, bei welchem der Kei- 
mungsprozeß nur in Nücdficht auf die Bildung des zuderbildenden 
Stoffes, des Diaftas, zu Teiten ift, felbft wenn dabei ein Berluft 
an Zuder unvermeidlich werden follte. Noch größer aber ift die Ber- 
fhiedenheit in der weiteren Behandlung des gefeimten Getreide, bes 
grünen Malzes. Während es für den Vierbrauer nöthig wird, burd) 
das Dörren des Malzed noch eine weitere Veränderung feiner Be— 
ftandtheile, die Bildung von Röftgummi und brenzlihen Delen zu 
erlangen, hat der Brenner diefe jorgfältig zu meiden, weil fie bie 
vollftändige VBergährung des Zuders verzögern und weil bie zu ihrer 
Bildung nöthige QTemperaturerhöhung die zuderbildende Kraft bes 
Malzes oder des darin enthaltenen Diaftad zerftören würde. 

Hieraus erhellt, daß die Anficht, der Brenner fünne das Mal; 
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des Brauerd verwenben, eine ımrichtige ift, fo wie e8 auch irrig ift, 
wenn man glaubt, der Brenner könne ein geringeres Malz verwenden. 

Hat der Brauer ſchon die Güte des Malzes zu achten, weil bie 
Güte feines Produkts nicht nur von der Menge des dazu verwenbeten 
Materials, fondern auch von deſſen Güte abhängt; fo hat der Bren- 
ner nicht minder einen. größeren Werth auf die Güte feines Malzes 
zu legen, da ihm Dies vor Allem das Mittel liefert, die anderen Ma- 
terialien für ihn verwendbar zu machen. Diefen Zwed fann aber das 
Malz um fo weniger erfüllen, je mehr ihm bie dazu erforberliche Be— 
ihaffenheit fehlt. Der Schaden eines fchlechten Malzes ift bier alfo 
ein doppelter und breifacher, wenn es als Hülfsmaterial jene nicht 
nutzbar machen Tann. 

Das Malz ift deſto geeigneter für biefen Zwed, je vollftändiger 
es gefeint hat, jelbft wenn dadurch aud) etwas von dem im Malze 
befindlichen Zuder verloren gegangen if. Zum vollftändigen Keinen 
gehört, außer der Berwendbung einer guten Frucht — meift Gerfte, aber 
auch Roggen — ein vorſichtiges Einweichen oder Einquellen, weil das 
Getreive hierbei am leichteften feine Keimkraft verliert, namentlich) der 
Roggen, der nicht mehr als 36 Stunden unter Waſſer Tiegen darf. 
Das ſchwächere Einweihen macht mitunter fpäter ein nochmaliges An- 
feuchten im Haufen nöthig, namentlich aber die Verwendung eines ge- 
eigneten Lokals. Die Führung des Haufens foll eine möglichft flache 
fein, um jede Selbfterhigung zu verhüten, was eine geeignete Tem⸗ 
peratur bed Lolals vorausfegt; eben fo erforbert das langſamere 
Wachſen die Erhaltung einer recht reinen Luft, alfo größere Reinlich— 
feit des Malzkellers, wenn fih an dem Malze nicht eine nachtheilige 
Schimmelbildung einftellen fol. 

Um ein recht gleihmäßiges Keimen and bei wärmerer Witterung 
zu erreichen, ift bie Bereitung bes fogenannten Fil zmalzes zu em- 
pfehlen. Es wirb dazu das ſchwach eingeweichte Getreide in einem 
guten Malzkeller, deſſen Temperatur nicht unter 12° R. und der nicht 
zu troden ſeyn darf, nicht höher als A Zoll ausgebreitet. In biefem 
Haufen bleibt es, ohne gewendet zu werben, fo lange liegen, bis bie 
Keime der Körner ganz in einander verwachſen erjcheinen. Sollte das 
Getreide dabei auf ber Oberfläche des Beets oder Haufens zu fehr 
abtrodnen, jo bat man dasjelbe mit eimer Gießkanne ſchwach mit 
Waſſer zu befprigen. Bein Wenden fticht man dann den Haufen mit 
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einer ſcharfen hölzernen Schaufel in größere Stüde und kehrt dieje 
einzelm nach einander um; die dabei abfallenden Körner, die noch 
ſchwächer gewachſen find, werden angefeuchtet in einen neuen Haufen 
etwas höher zufammengefeßt, wo fie dann fpäter mehr zufammen- 
haften. Je länger und Fraufer oder gefriimmmter man die Keime bier 
erhält, ohne daß der Blattkeim dabei zum Borfchein kommt, deſto 
wirkſamer zeigt fi das Malz in der Brennerei. Die Bereitung diefes 
Filzmalzes ift befonbers bei der Verwendung bes grünen ungetrodne- 
ten Malzes zu empfehlen, es gehört aber vor Allem ein geeignetes 
Lokal dazu. 

Auch mit dem Roggen gewinnt man auf die angegebene Weiſe 
am ſicherſten ein gutes Malz, weil bei dieſer Frucht ſowohl durch das 
Einweichen als durch den Eintritt einer höheren Temperatur in dem 
gewöhnlichen Malzhaufen die Keimkraft verloren geht. 100 Pfund 
Gerſte geben 150 Pfund grünes oder 80 Pfund trocknes Malz. 

Das Trocknen des für die Brennerei beſtimmten Malzes muß 
auf einer Darre mit ſtarkem Luftzuge vorgenommen werden, damit die 
Feuchtigkeit mehr durch den raſchen Luftwechſel als durch die Hitze 
entweicht. Eigentlich iſt das Dörren oder Trocknen für die Brennerei 
gar nicht nöthig, es wird nur zum Zerkleinern des Malzes auf ge— 
wöhnlichen Schrotmühlen und zur längeren Aufbewahrung erforderlich. 
Bo das grüne Malz fogleich eine Berwendung findet, wird es mittelft 
Walzen zerdrückt oder gequetfcht. 

Ob es vortheilhafter jei, grünes oder getrodnetes Malz zu vers 
wenden, hängt von der Art des Betriebs der Bremmerei und von dem 
übrigen Materinle ab. In den Getreibebrennereien wird nur getrod- 
nete® Malz verwendet, wogegen in ben größeren und regelmäßig be— 
triebenen Rartoffelbrennereien da® grüne Malz vorgezogen wird. Es 
verbient dieſen Vorzug aber auch nur da, wo ein fehr georbneter Be- 
trieb Statt findet, ift dies nicht der Fall, fo werben bie Refultate 
eher ſchlechter ausfallen; denn es erfordert eine fehr pünktliche Be- 
handlung und Berwendung. 

Die Menge des zur Auflöfung des Stärtemehls nöthigen Malzes 
ift nach der Art des Stärfemehls oder der Frucht verſchieden. Nach 
den Angaben von Lüdersdorf werben burd grünes Malz, auf 
trodnes reduzirt, erſetzt: 

100 Pfund Kartoffelſtärke durch 25,6 Pfund Mal; 
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100 Pfund Weizenftärte durch 90,5 Pfund Malz 


100 „ SRartoffeln „ 143 „ n 
100  „ Weizenmehl „ 860 „ ö 
100 „ Roggenmefl „ 315 „ m 
100 „  Gerftenmhl „ 310 „ 


wonach man zu ermeſſen hat, in welchem Berhältnif Das Malz bei 
der Verarbeitung der bezeichneten Materialien zu verwenden wäre, 
wenn man bei der Einmaifchung eine vollftändige Zuderbildung erlan- 
gen wollte. &8 werben fpäter die Urfachen angeführt werden, bie es 
auch bei einer geringeren Menge Malz möglih machen, eine bem 
Stärfemehlgehalte des verwendeten Materials nahezu entfprecdhenbe 
Ausbeute an Branntwein zu erhalten. Die Darftellung des Bramnt- 
weins aus lauter gemalztem Getreide liefert Feine größere Ausbeute, 
aber ein reineres Produkt, welches die größeren Koften jedoch nicht Lohnt. 

Als Ferment dient in der Brennerei noch fehr häufig die Bier: 
befe, und von diefer verwendet man am liebften die Oberhefe, weil fie 
eine vafchere und vollftändigere Bergährung bewirkt. Auch verwendet 
man bie fogenannte Kunfthefe, welche in Brennereien und Effigfiede- 
reien für den Bedarf der Bäder gewonnen wird und in ihrer Wirkung 
der Bierhefe noch vorzuziehen ift, fobalb fie nicht durch Beimiſchungen 
eine Berfälfhung erlitten hat. Der Mangel an Hopfen und brenzlichen 
Delen, die in der meiften Bierhefe noch enthalten find, macht jene in 
der Regel am wirkfamften. Die meifte Anwendung finden jedod) bie 
fogenannten künſtlichen Gährungsmittel, welche aus einer in Gährumg 
begriffenen Maifche beftehen, über deren Bereitung fpäter das Nähere 
anzuführen ift, Ihre größere Wirkfamfeit fcheint durch die Gegenwart 
einer Schwachen Säure (Milchfäure) und durch die Eigenfchaft, welche 
manche Körper zeigen, im Moment ihrer Entjtehung leichter Berbin- 
dungen einzugehn , zu entjtehen. 

Ueber die Bejchaffenheit des Waſſers findet das bei der Bier- 
brauerei darüber Gefagte auch bier Geltung. Seine erbigen Ber- 
unreinigungen können bier außer durch die geringere Löſungskraft, die 
fie ihm ertheilen, auch noch dadurch nachtheilig werden, daß ſie bei 
ihrer Ausfcheidung ſolche Flächen mit einem ſchlechten Wärmeleiter 
überziehen, welche zur Mittheilung oder Entziehung von Wärme be- 
fimmt find, wie dies bei den Dampfleffeln, ven Dephlegmir- und 
Abfühlungsflähen der Deftillirapparate der Fall ift, 
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Die organischen Verumreinigungen wirken durch den unangenehmen 
Geruch und Gefhmad, welchen fie dem Branntwein mittheilen, oft 
uachtheiliger als die erdigen. Das Flußwaſſer ift in der Regel am 
geeignetften zum Branntweinbrennen, nur wird es im Sommer oft zu 
warm, um zur Abkühlung dienen zu können. Das Ouell- und Brum- 
nenwaffer eignet fih, wenn e8 viel Kohlenſäure enthält, vorzüglic, gut 
zum Berbännen der in Gährung zu bringenden Maijchen, indem bie 
Kohlenfäure hier günftig einwirkt. Gyps wirkt Dagegen ſchädlich, in- 
dem er bei der Gährumg die Bildung von Schwefelwafferftoff veran- 
fat. Eifenhaltiges Waffer zeigt ſich günftig, wenn zugleich viel Koh— 
fenfäure vorhanden ift. Je härter das Waffer ift, befto wärmer find 
die Maiſchen anzuftellen oder in Gährung zu bringen, um eine woll- 
ftändige Vergährung zu erlangen. 


Verarbeitung bes Getreides. 


Bon den Getreibearten liefert noch jet der Roggen, wenigftens 
in ben Gegenden, wo überhaupt nocd das Getreidebrennen Statt fin- 
bet, wie 3. B. in Holland, das gewöhnlichſte Material in Verbindung 
mit bem Gerſtenmalze. Da wo die Verwendung des Getreives durch 
bie Kartoffeln bereit8 ganz ober nahezu verbrängt wurde, bat ber 
Mangel an diefen dad Brennen von Mais vielfältig verfuchen laſſen. 
Die Art feiner Berarbeitung ift ber des Getreides faft gleih, nur 
macht feine größere Härte, und in Folge derſelben die geringere Lös— 
lichleit feines Stärfemehld in dent anzuwendenden Malze, einige Ab- 
weichungen in feiner Behandlung nöthig. 

Die Behandlungsweife des Getreides zur Darftellung einer zuderi- 
gen Maiſche ift im Grunde mod) diefelbe wie früher. 

Außer einer vollftändigen Zerfleinerung ober feinen Schrotung, 
namentlicd des Malzes, ift die allmälige Steigerung ber Tempera- 
tur bis zur BZuderbildung biefer äußerſt günftig und deshalb ganz 
zwedmäßig die Operation bes Einmaiſchens nad) Erlangung einer 
Temperatur von etwa 45° R. 15 bis 20 Minuten zu unterbrechen, 
dann aber die Erhitzung bis zur Zuderbildung fortzufegen. Die hiezu 
günftigfte Temperatur Liegt je nach Beichaffenheit des Getreides zwi⸗ 
hen 48 und 52° R. Genauer ald mittelft des Thermometers wird 
ber geeignetfte Grab der Erhitzung von bem geübteren Brenner durch 
Wahrnehmung äußerer Kennzeichen ober Veränderungen erfannt, welche 
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bei jener Temperatur eintreten. Die Maifche bekommt bei der erlangten 
richtigen Temperatur eine dunklere Farbe, fie wird auffallend bünnfläffi- 
ger, fie läßt auf dem Rührfcheite die weißen Keime des Getreides deutlich 
erkennen, auf ber Oberfläche entfteht ein weißer Schaum mit Heinen 
glänzenden Luftbläshen. Der Geſchmack wird füher und verliert das 
Mehlige, der Geruch wird dem des frifhen Brodes immer ähnlicher. 

Nah dem Einmaiſchen bleibt die Maffe 1 bis 1'/, Stunde zur 
Zuderbildung in Ruhe, bevor fie zur Abkühlung kommıt. 

Ueber die günftigfte Temperatur zur Zuderbildung ift noch zu be- 
merken, daß da, wo ein recht regelmäßiger Betrieb Statt findet und 
für größere Neinlichfeit Sorge getragen wird, ein fchwächeres Gar- 
bremmen oder die möglichft niedrige Temperatur eine größere Ausbeute 
ergibt, als die Steigerung bis zu einer höheren Temperatur, welche letztere 
jedoch bei minder forgfältiger Behandlung weniger leicht ein ganz uns 
günftiges Nefultat liefert. Auch bei heiferer Witterung, wo nachthei⸗ 
lige Einflüffe leichter einwirken, fo wie bei der Verwendung von mit 
organifchen Theilen verunreinigtem Waſſer, wird deshalb das Gar- 
brennen oder Einmaifchen bei einer höheren Temperatur nöthig. 

Ferner ift noch zu erwähnen, daß die Erhigung oder Einmai- 
ſchung mittelft Dampf, woburd eine Erſparung an heißem Waffer 
möglih wird, allgemein feine dauernde Anwendung gefunden bat, 
theils weil die Mittheilung der Dampfwärme. eine fehr ungleiche ift, 
wobei bie zuderbildende Kraft des Malzes ſehr geſchwächt wird, theils 
weil die Erfparung an Waſſer aud nicht jo erheblich ift, indem man 
dabei eine größere Menge Waffer zum Verdünnen ber Maifche be— 
darf, um nur einigermaßen eine befjere Bertheilung der Dämpfe in 
der fteifen Teigmafje zu ermöglichen. 

Bei der Berarbeitung von Mais wird es für zwedmäßig gehal- 
ten, den möglichft fein gejchrotenen Mais ohne das Malz; 12 Stun» 
ben zuvor mit faltem Waffer einzumweichen, dann aber mit Dampf bis 
zum Kochen zu erhigen und erft nad) dem Erkalten auf 58 bis 55 °R. 
das Malz damit zu vermifchen, von welchem aber mindeftens 30 Pro- 
zent des Maisſchrots anzumenden find. 

Andere wollen mit Bortheil den ganzen Mais zunächft wie bie 
Kartoffeln mit Dampf gelocht und dann zwiſchen Walzen zerfleinert 
haben, was nicht unzwedmäßig ſeyn dürfte, da hierbei am leichteften 
eine völlige Zerfleinerung zu erlangen fein wird. 
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Die Darftellimg von Getreidemaiſchwürzen, mie fie in Eng. 
land gebräuchlich, wo ftatt des Roggens mehr Weizen verwendet wird, 
hat bis jett in Deutfchland faum eine Anwendung gefunden, obgleid) 
diefe Methode auch won Balling in feiner Gährungschemie fehr em- 
pfohlen wird. Balling will durch Zufäge von abgerahmter Milch eine 
bünnfläffigere, leichter von den Hülfen zu trennende Auflöfung und 
duch den Zufag von Phosphorfäure eine vollftändigere Vergährung 
der Getreidemaifche erlangt haben. Ferner glaubt derfelbe auch durch 
ben Zuſatz von Hefe bei der Einmaifhung die Ausbeute an Alkohol 
zu vermehren, inbem bie zugeſetzte Hefe das Material zur neuen He- 
fenbildung vermehre und hiermit auch die Alkoholbildung in gleichem 
Make eine größere werde. 

So lange wir die Brennerei betreiben nicht allein zur Gemwin- 
nung von Branntmwein, jonbern auch zur Gewinnung von Futter, na- 
mentlich einem foldhen, welches geeignet ift, noch andere Fütterungs- 
mittel verbaulicher zu machen, wie die bei der Schlempe der Fall ift, 
wirb die Gewinnung einer Würze wenigftens in den lanbwirthfchaft- 
lichen Brennereien leine Berbreitung finden, felbft wenn es möglich 
werben follte, durch die Anwendung von Zentrifugalmafchinen fohneller 
und vollftändiger die gelösten von den ungelösten Theilen zu trennen, 
als dies bei dem bloßen Abjeihen bis jegt möglich wird, wobei felbft 
ohne fo leicht jäurende Mittel, wie die empfohlenen — Mildy und 
Hefe — kaum eine ſchädliche Säurung zu vermeiden fteht. 

Die Abkühlung der Getreibemaifche hält, wenn nicht bedeu— 
tende Ouantitäten bei wärmerer Witterung abzufühlen find, nicht fehr 
ſchwer, indem felbft bei fonzentrirterer Einmaifchung auf 100 Pfund 
des verwendeten Schroted immer noch etwa 200 Pfund kaltes Waſſer 
zuzufegen bleiben. Es findet zwar, hauptſächlich durch die Beſteue— 
rung des Maiſchraums, die frühere dünnere Einmaifhung, wo auf 
1 Pfund Schrot 7 bis 8 Pfund Waller kamen, nicht mehr Statt; 
doch follte jelbft bei der Anwendung fehr kräftig wirfender Gährungs- 
mittel bei der Getreidemaifche der Zufag von Waſſer nicht unter 5 
Pfund auf ein Pfund Schrot betragen. 

Wo größere Maffen abzufühlen find, werben in der Regel, wie 
in ber Bierbrauerei, flache hölzerne oder beſſer eiferne Kühlen ange: 
wandte. Der Grab der Abkühlung vor dem Zugeben des noch nöthigen 
Zukühl- oder Stell-Waffers richtet fi nad der Menge und 
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Temperatur diefes Waflers, ferner nad der Anftellungs-Tentperatur 
beim Zugeben der Hefe oder Beginn der Gährung. Sind biefe drei 
Bunfte oder Faktoren gegeben und die Menge der abzufühlenven 
Maifche bekannt, fo findet man den Grab der Abkühlung durch eine 
einfache Rechnung. Betrüge die ganze in Gährung zu bringenbe 
Maſſe 3. B. 4800 Pfund und follte die Anftellungs- Temperatur zu 
18’ R. beftimmt feyn, fo wären zufammen 4800 X 18 = 86400 
Wärmegrade darin enthalten. Wenn dabei die noch zuzuſetzende Waf- 
fermenge 1600 Pfund beträgt und das Wafler eine Temperatur von 
8° R. zeigt, fo kämen durch diefes Waffer 1600 X 8 = 12800 Wärme- 
grade in die Maifche und diefe dürfte dann vor der Anftellung ober 
Bermifhung mit dem Zulühlwaſſer nur noch 86400— 12800 — 73600 
Wärmegrade befigen, fie müßte deshalb auf = — 23 Grad an 
der Luft abgefühlt werben. 

Es Hann eine ſolche Rechnung immer nur ein annäherndes Re- 
iultat geben, da die äußere Temperatur, Entfernung der Kühle von 
ven Gährgefähen u. dgl. näher bedingen, um tie viel wärmer bie 
Maifche von der Kühle abzuleiten ſei. 

Die Gährung bezwedt in der Brennerei vor Allem eine 
vollftändige Zerfegung des vorhandenen umd noch zu erzeugenden 
Zuders in Altohol und Kohlenfänre, Diefe vollftändige Zerjegung 
wird zumächft durch die Gährungstemperatur und durch die Art ber 
Hefe oder des Ferments bedingt. 

Man fteigert die Temperatur fo viel es ohne Nachtheil gefchehen 
lann, wobei aber zu beachten ift, daß in der Getreidemaifche der 
Alkohol durch die gleichzeitig bier in größerer Menge vorhandenen 
ftidftoffhaltigen Stoffe bei einer höheren Temperatur und Zutritt der 
Luft fehr leicht in Effigfäure verwandelt wird, was hier deſto mehr 
zu befürdhten fteht, je mehr fich die Temperatur der Maifdye der ber 
Eſſigbildung günftigen Temperatur von 25—30°R. nähert. Man 
bat alfo die Maifche deſto Fälter anzuftellen, je mehr zu befürchten 
fteht, daß durch den Gährungsprozeß felbft jene gefährliche Temperatur 
erreicht werde. Größere Maifchen, welche ſich ftärker erwärmen, 
müſſen deshalb Fälter angeftellt werben als Kleinere Duantitäten, 
Außer der höheren Temperatur bedingt die Art der Hefe die mehr 
oder weniger vollftändige Bergährung des Zuders, Die rafcher wirkende 
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Oberhefe zeigt fi bier weit wirkfamer al8 die Unterhefe, von 
ber jelbft eine größere Menge jene in ihrer Wirkung nicht ganz er- 
fegen kann, Am Fräftigften wirkt aber, wie ſchon angegeben, eine 
noch in Gährung begriffene Maifche, namentlich wenn in biefer eine 
größere Menge Hefenmaterial vorhanden ift, wie dies bei einer aus 
reinem Malzſchrot hergeftellten und vor ihrer Anftellung durd) den 
Eintritt einer ſchwachen Säuerung vorbereiteten Maifche der Fall if. 
Die Funftgerechte Bereitung und Anwendung eines ſolchen Gährungs- 
mittel8 bat es möglich gemacht, felbit in einer fonzentrirteren Getreive- 
maifche eine vollftändige Zerfegung des Zuckers zu erlangen, und fie 
findet deshalb in allen regelmäßig und gut betriebenen Brenmereien 
die meifte Anwendung. Da ihre gute Wirkung aber jehr durch eine 
richtige Säuerung der Maiſche und durch ihre zeitige Verwendung 
bedingt wird, fo ift ein foldes Fünftliches Gährungsmittel auch nur 
unter der Borausfegung eines geordneten Betriebs zu empfehlen. 
Sollte diefer nicht wohl zu erlangen fein, dann wird am zwedmäßigften 
die reine Bier- oder reine Branntweinhefe in flüffiger oder aud in 
Teig⸗Form, als Pfund» oder Prefhefe, angewandt. 

Unter den verfchiedenen fünftlihen Gährungsmitteln oder Hefen- 
anfägen zeigt ſich der Anſatz aus einer reinen Malzmaifche am wirk⸗ 
famften, deſſen Bereitung in folgender Weife gefchieht: 

Etwa 36 Stunden vor ihrer Berwendung werben auf 100 Pfund 
ber zu verwendenden Schrotmenge 4—5 Pfund feines Schrot eines 
ſchwach gebörrten Malzes mit möglichft wenig Waffer eingemaifcht. 
Nachdem dieſe Maifche eine Stunde zugedeckt geftanden, bleibt fie 
24 Stunden an einem temperirten Ort zur Säuerung ſtehen. Erfolgt 
bier bei wärmerer Witterung die Säuerung zu raſch, dann muß eine 
ſchnelle Abkühlung herbeigeführt werben. Es dient dazu. ein Schlan- 
genrohr, welches man. in die Maifche legt und wodurch man Faltes 
Waffer leitet. Nah 24 Stunden, oder etwa 12 Stunden vor 
ber Verwendung, foll die Temperatur der Maiſche 16—18°R. betra- 
gen, und fie wird num mit etwa ein Loth Prefhefe auf jeves Pfund 
bes dazu verwendeten Malzſchrots, oder wenn man ſchon im Betriebe ift, 
mit Y, Maß Mutterhefe oder Maiſche des vorhergehenden Hefenan- 
ſatzes ohne weiteren Wafferzufag in Gährung gebradt. Nach 1—2 
Stunden erheben ſich die Hilfen des Schrots und bilden eine bide 
Dede, die defto ftärker wird, je wirkfamer der Anfag iſt. Hat 
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man eine größere Menge Wafler zum Cinmaifchen verwendet, etwa 
über wier Pfund auf ein Pfund Schrot. fo ift die Säuerung in ber 
Regel eine ftärfere, es verfchwindet dann die Dede bald und bie 
Maifche zeigt ſchon eine lebhaftere Gährung, fie ift dann auch noch 
mit weit größerer VBorficht zu behandeln, weil die biinnern Maifchen 
feidyt zu ftark fäuern. Nach zwölfftündiger Gährung des Anfates ift 
biefer zur Anftellung der Maiſche geeignet, Nachdem man etwa ben 
fünften Theil der Maiſche ald Mutterhefe zur Anftellung des Anfages 
für ven folgenden Tag abgenommen hat, wird ber Neft mit etwas 
wärmerer Maiſche vermifcht, die bald eine lebhaftere Gährung in dem 
Anſatze bervorbringt, der dann der übrigen Maifche zugejet wird, 
bevor diefe mit dem noch erforderlichen Zulühlwaſſer vermifcht wurde. 
Das Zugeben bes Hefenanfates zu ber noch wärmeren und fonzen- 
teirteren Maifche läßt jenen recht gleichmäßig damit wermifchen und 
verurſacht eine kräftigere Gährung felbft bei einer niebrigen Tempera 
tur der Maifche, die diefe durch das Zukühlwaſſer noch erlangt und 
aus den oben angeführten Gründen wünfchenswerth ift, um felbft 
bei einer lebhaften Gährung und höhern Temperatur jene nachtheilige 
Efiigbildungstemperatur nicht zu erreihen. Man erhält auf dieſe 
Weiſe felbft bei einer niedrigen Temperatur von 14—16° R. eine 
eben fo kräftige Gährung, als früher bei einer Temperatur von 
18—20° R., wo jebe weitere Erhöhung die Gefahr einer ſchädlichen 
Säurung herbeiführte. 

Auch bei der Verwendung von reiner Bierhefe ift die — 
derſelben zunächſt mit einer kleineren Quantität wärmerer Maiſche 
und das Zuſetzen dieſer gährenden Maiſche vor der Verdünnung der 
abgelühlten Maiſche zu empfehlen, nur darf die Erwärmung nicht 
über einige und 20° R. betragen. 

Bei der Bewirtung einer fo fräftigen Gährung und niedrigen 
Temperatur find die Erjcheinungen derſelben auch anderer Art als bei 
einer dünneren Maifche und mwärmeren Anſtellung. Während bei die— 
fer meift nad; einiger Zeit die anfangs gebilvete Schleuen- ober 
Hülfendede von einer fehaumigen Hefe durchbrochen wird, was einen 
größeren Steig und Gährraum erfordert, bemerft man bei der An 
wendung eines gefänerten Hefenanfages und konzentrirterer Einmaifchung 
kaum eine Abjonderung der Hefe und Hülfen; die ganze Maffe be- 
wegt ſich bald nad der Anftellung breiartig durcheinander, wobei bie 


12 Branntweinbrennerei. 


Kohlenfänre mit Meinen hellen Bläschen auf ver Oberfläche erfcheint, die 
bier fchnell und mit Geräuſch zerplagen. Nah 24 Stimden erfcheint 
die Gährung im der Negel am Iebhafteften, und ihre Beendigung erfolgt 
nad) Verlauf von drei Mal 24 Stunden oder am vierten Tage nad) der 
Anftellung. Die Gasentwidelung hört bishin ganz auf und die Tempera» 
tur der Maifche finft in gleichem Grade bis auf die des Gährlofals, 

Hat man gleich nach der Anftellung und nad} beendigter Gährung 
den Ertraftgehalt der Maifche mittelft des Saccharometers ımterfucht, 
fo läßt ſich daraus die ftattgefundene Vergährung erkennen. Balling 
will hieraus die zu erwartende Ausbeute von Branntwein berechnen, 
was zu bezweifeln fteht, da, wie fchon angegeben, die Zuderbildung 
oder die Löſung des Stärkemehls noch während der Gährung fort 
dauert, der Zudergehalt der Maiſche alfo nicht genau zu beftinmmen 
iſt. Immerhin gewährt eine Beobachtung der Sachharometeranzeige ber 
Maifhe vor und nad der Gährung eine nützliche Einfiht in den 
Berlauf diefes wichtigen Prozeſſes. 


Berarbeitung der Kartoffeln. 


Die Kartoffeln werden noch allgemein nad dem Wafchen zunächft 
mittelft Dampf gefodht, zwifchen Walzen gemahlen ober zerguetfcht 
und mit dem zur Zuderbildung nöthigen Malze, vier bis fünf Pros 
zent vom Gewicht der Kartoffeln, vermifcht oder eingemaiſcht. Die 
Erfahrung zeigt, daR eine vollftändige Zerfleinerung um fo leichter 
möglid wird, je rafher die Dämpfung ober das Kochen erfolgte, 
weil eine längere Einwirkung des Dampfes die Kartoffeln zähe macht. 
Man muß deshalb einen hinreichend großen Dampferzenger anwenden 
und fein größeres Quantum als 30—40 Zentner in einem Faſſe zur 
Berarbeitung bringen, deren Kochung binnen einer Stunde erfolgen 
fol. Zu diefem Dämpfen wird dann ber fünfte bis vierte Theil des 
Kartoffelgewichtes an Dampf erforberlih, wonach die nöthige Heiz- 
fläche des Dampferzengers zu berechnen if. Das Dampffaß erhält 
zwedmäßig oben eine größere Weite als unten, und die Zuleitung der 
Dämpfe muß in das obere Drittheil des Faffes geichehen, damit bie 
unteren Pagen von bem anfangs kondenſirten Dampfwaſſer bereits 
vorgewärmt werben. Dabei müffen aber bie unteren und oberen 
Deffnungen des Faſſes gut zu verfchließen fein, was man am ein- 
fachſten erlangt, wenn man diefe Deffnungen mit einem eifernen 
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Ringe ausfüttert, deſſen ſcharfe Kante nach außen etwas vorſteht. 
Es genügt dann auf dieſe hervorſtehende Kante ein ſtärkeres Holz 
mittelſt einer Bügelverſchraubung zu befeſtigen, wie dies in Fig. 1 
und 1* (Taf. 39) angegeben iſt. 

Aus dem Dampffaffe follen die Kartoffeln unmittelbar auf bie 
Quetſchwalzen fallen, da fih nur die ganz heißen Kartoffeln vollftän- 
dig pulverifiren laffen. In den größeren Brennereien benutt man 
zum Zerkleinern meift eiferne Walzen von 2—3 Fuß Durchmeſſer. 
In neuerer Zeit verwendet man nicht felten Walzen aus in einander 
greifenden eifernen Stäben, Bon folhen Walzen werben die Kartoffeln 
felbft bei einem geringeren Durchmeſſer leichter gefaßt und fie erfordern 
dann weit weniger Kraft als die Walzen mit größerem Durchmeffer. 

Auch die zerguetichten Kartoffeln follen möglichft raſch und voll- 
ftändig mit dem Malze vermifcht werden, wenn man eine gute Auf- 
löfung erlangen will, wozu es nöthig ift die Zuderbildungstemperatur 
von 50—52°R. möglichſt bald zu erreichen und gut zu erhalten. Er- 
folgt das Mahlen recht raſch, jo muß die weitere Erhitzung womöglich 
durch rafchere Vermiſchung oder fleifige Verarbeitung vermieden wer— 
den, ba ein Zufat von Fälterem Waller nachtheilig wird, 

Ju den größeren Brennereien gefchieht diefe Vermiſchung in der 
Regel mittelft einer Rühr⸗ oder Einmaiſchvorrichtung, die in verfchie- 
dener Art konftruirt werden kann. Empfehlenswerth ift die in Fig. 2 
(Taf. 39) ' angegebene Vorrichtung. Ummittelbar über dem VBormaijch- 
bottih A ftehen hier die Kartoffelguetichwalzen B. In der Mitte des 
Bottichs trägt der gußeiferne Bod a das Pfannenlager für bie ver- 
tilale Achfe b umd einen Zahnkranz dd. Im diefen Zahnkranz greifen 
die koniſchen Räder e,e, welde auf den Hülfen ff figen und ſich 
mit diefen um eine horizontale Achſe ce drehen, melde mit ber ver- 
tifalen Achſe b verbunden ift und durch die Hülfen läuft. Mit den 
Hülfen f find die Flügelarme g,g verbunden, die ſich mit dieſen dem⸗ 
uach drehen, wenn bie vertikale Achſe b durch die Betriebewelle h 
mittelft der koniſchen Räder i und k in Bewegung gefett wird. 
Außer diefem Rühr- und Schlagwerke ift mit ber vertifalen Achſe b 
noch eine beſondere Rührvorrichtung verbunden, die fih in Fig. 3 
näber angegeben findet. Auf den Armen m figen hier die Stäbe n, 


’ Aus BPiftorins praltiſcher Anleitung zum Bramntweinbrennen, heraus 
gegeben von Lüdersdorf. Berlin 1841. 
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die unterhalb durch die Gelenfetten o verbunden find. Durch diefe 
Ketten wird ein Abſchaben der Kartoffelmaffe von der Bodenfläche des 
Bottichs bezweckt. 

Eine vollſtändige Auflöſung der in den Kartoffeln enthaltenen 
Stärke kann durch alle ſolche Vorrichtungen nicht erreicht werden, 
wenn nicht zuvor eine vollſtändige Pulveriſirung der Kartoffeln erlangt 
wurde, was ohne die Erhaltung einer höheren Temperatur nicht mög- 
li wird. Es wurde zu biefem Zmwede ſchon vor mehr ald 40 Jahren 
der im III. Bande des Hauptwerks, Seite 20, befchriebene Apparat 
von meinem Bater in Anwendung gebracht. Der dort erwähnte Zu« 
fat einer Yegkalilauge hatte zwar den Zweck, ein Erhärten des Eimeiß- 
ftoffes der Kartoffeln zu verhüten, ſchadete aber der zuderbildenden 
Kraft des Malzes, über deffen Wirfung man damals nod) feine nä- 
here Einficht hatte. Die erlangte befjere Ausbeute war allein ber 
vollftändigern PBulverifirung zuzufchreiben. Die in dem Dampffaffe 
felbft vorzunehmende Zerkleinerung und Trennung der Hülfe erforderte 
einen größeren Zujfag von Waſſer und mehr Kraftaufwand als das 
Zerquetfchen zwifchen Walzen. Der größere Waſſerzuſatz verminderte 
babei noch die zuderbildende Kraft des Malzes und machte eine län- 
gere ober ftärfere Abfühlung der Maifche an der Luft nöthig, was 
die Gefahr einer nachtheiligen Säuerung vermehrte. Später hat man 
durch die Anwendung kräftiger wirkender Gährungsmittel felbft bei 
einer minder guten Zerfleinerung eine befjere Ausbeute an Brannt- 
wein erlangte. Immerhin bleibt die vollftändigere Auflöfung des 
Stärkemehls durch eine beffere Zerfleinerung und Vermiſchung der 
Kartoffeln mit dem Malze eine Hauptbedingung zur fiheren Erlan- 
gung einer höheren Ausbeute an Branntwein. 

Die in der Hohenheimer Brennerei von mir in Anwendung ge- 
brachte Vorrichtung zum Zerkleinern und Einmaifchen der Kartoffeln 
gewährt diefe wünjchenswerthe Sicherheit in einem Grade, wie fie 
bis jest, namentlic bei minder guten Kartoffeln, auf die gewöhnliche 
Weife nicht zu erlangen ift. 

Fig. 4 (Taf. 39) zeigt einen Aufriß diefer Vorrichtung, und 
Fig. 5 in einem Durchſchnitte ihre weſentlichen Theile. 

Unter dem Dampffaffe A fteht der eigentliche Zerkleinerungs- 
“arat B, ein aus Gußeiſen oder Eifenbleh angefertigter Zylinder 
vielmehr abgeftugter Kegel, deſſen horizontalliegende bewegliche 
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Achſe a mit ven Flügeln b,b und b‘,b‘ verfehen ift. Mit ven erfteren 
werben bie durch den Trichter C aus dem Faſſe A zugeführten Kar— 
toffeln zerfhlagen, und durch die an den längeren Flügeln b‘,b‘ befind- 
lichen Walzen werben fie durch dem fiebartigen oder durchlöcherten Theil 
des Zylinders gerieben, von wo fie in den Bottih D gelangen. Die 
regelmäßige Zuleitung ber gefochten Kartoffeln geſchieht hier durch 
zwei ſechskantige Walzen wie c, im Trichter C., Durch eine Kurbel 
find diefe Walzen nad) Bebürfniß zu drehen oder die Kartoffeln zuzu- 
leiten. Die beim Durdreiben von den mehligen Theilen getrennten 
Hülfen werben burd die Stellung der Walzen an b’ nad) und nad 
aus der Deffnung d entfernt und in dem Gefäße E aufgefangen. 

Die obere Hälfte des weiteren Bodens f ift mit Scharnierbänbern 
verjehen, jo daß der Apparat vollftändig zu reinigen if. Während 
der Zerfleinerung wird aus dem Kübel F dur den Hahn e eine 
geringe Menge Malzwaſſer zugeleitet, wodurch bie zerfleinerten Rar- 
toffeln die Eigenfchaft, beim Erkalten zu erhärten, verlieren; eine 
Unwandlung in Zucker wird burd biefen Malzzufat nicht gerade 
bezweckt. Zur Zuderbildung kommt fpäter das erforderliche Malz- 
ſchrot in ben Bottich D, wo e8 ohne großen Kraftaufwand mit dem 
durchgeriebenen Breie zu vermiſchen ift, ba biefer durd das zugelei- 
tete Malzertralt feine Zähigfeit bereitS verloren hat. Das Malz 
waſſer wird einfach gewonnen, indem man von dem zum Cinmaifchen 
beitimmten Malze etwa '/, Pfund auf 100 Pfund Kartoffeln mit 
Baffer von 30—40°’R. vermifht und dann durch ein Sieb laufen 
läßt, auf welchem die Hüljfen zurücdhleiben. Auf 100 Pfund Kar- 
toffeln verwendet man 4—5 Maß Waſſer. 

Weſentlich ift die Einrichtung der an den längeren Flügeln be- 
findlihen Walzen, welche bei der Umprehung ver Achſe durch ihre 
eigene Drehumg mehr drücken als reiben, und damit das Durchdringen 
ver Rartoffelmafje durch den Siebboven fehr beſchleunigen. 

Die nähere Einrichtung diefer Walzenflügel zeigt der Durchſchnitt 
dig. 5. Die Walzen werden von einer Gabel gehalten, letztere ift 
mit einem Einſchnitte verfehen, fo daß ſich die Walzen darin auf und 
nieder bewegen lönnen. Die Achſen ver Walzen laufen in einem 
Bügel, der durch eine Feder gehalten wird, welche die Walzen gegen 
bie Peripherie des Zylinders drückt. Wie aus dem Durchfchnitte 
ferner erfichtlich ift, erhalten die Flügel an der Achſe eine folde 


16 Branntweinbrennerei. 


Stellung, daf fie beim Drehen eine Schraubenlinie bilden, mas die 
Maffe von dem engeren nach dem meiteren Theile fördern hilft, wor 
durch auch bie unlösbaren Theile, namentlih die erhärteten Stüde 
kranker Kartoffeln, aus der Deffnung d entfernt werben. 

Die Erfahrung hat gezeigt, daß die vollftänbige Pulveriftrung 
in der höheren Temperatur ſchon durch die erften Flügelarme erreicht 
wird, was es möglich machte, die Deffnungen des fiebartigen Theile 
weit größer zu machen, als anfangs fir zuläffig gehalten wurbe, 
Die daburd mögliche fchnellere Trennung der zerkfleinerten Maſſe 
fäßt die Operation jest fo befchleunigen, daß die Einmaifhung von 
20 Zentner Kartoffeln kaum 30 Minuten erfordert. Der Hauptvor- 
tbeil, den der Apparat gewährt, ift die immer gleichmäßige 
Beihaffenheit der gewonnenen Maifche, felbft bei minder guten 
Kartoffeln, 3. B. gegen das Frühjahr zu und bei franfen SKartoffelı. 
Der erforderliche Kraftaufwand ift nicht größer als bei den Vorrich— 
tungen, welche mit dem Mahlen auch das Einmaifchen verrichten. 

Gefchieht die Einmaiſchung oder Vermifchung der durch Walzen 
zerquetfchten Kartoffeln mit dem Malze auf gewöhnliche Weife mit- 
telft Rührfcheite, fo wird dieſe Operation bei etwas größeren Duane 
titäten durch bie gleichzeitige Benutzung von zwei Vormaifchbütten, 
in welde das Malz vertheilt und die gemahlenen Kartoffeln portion- 
weife abwechfelnd in das eine oder andere Gefäß vertheilt werben, 
bebeutend erleichtert und man erhält durch die hiermit erleichterte 
Bearbeitung oder Bermifchung eine befjere Auflöfung. Es wirb babei 
feiht möglich, das Malz ganz .troden mit den Kartoffeln zu ver- 
mifchen, woburd bei fleikiger Vermifchung die befte Auflöfung oder 
die füßefte Maiſche erhalten wird, Die abwechfelnde Unterbredhung 
des Nührens jcheint die Einwirkung des Malzes durch die Erhaltung 
einer gleichmäßigen Temperatur bier namentlich zu befördern. 

Durch die bei der Einmaifchung mit der Hand mögliche Ver— 
wendung des Malzes ohne Wafferzufag, gewährt diefe einfachere Be- 
handlung einen befondern Vorzug, der bei größeren Quantitäten kaum 
zu erreichen fteht; es ift dies jedoch nur bei der forgfältigften Aus- 
führung der Fall, die dem Willen der Arbeiter überlafjen felten 
erreicht wird. 

Bei der Einmaifchumg der Kartoffeln wird der Zuderbildungs- 
prozeß durch die Anwendung von grünem ftatt getrocdnetem Malze 
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weit vwollftändiger erreicht, weshalb auch in allen größeren regel- 
mäßig betriebenen SKartoffelbrennereien ſolches „Grünmalz“ vermen- 
bet wird. 

Zur Abfühlung fommt die Rartoffelmaifche nach 1 bis 1'/,jtün- 
diger Zuderbilvung in der Kegel auf flache hölzerne oder beſſer eiferne 
Kühlen, wobei man die Abkühlung durch fleifiges Nühren fowie durch 
Anwendung von Bentilatoren zu bejchleunigen fudht. Zum Nühren 
benutt man eine Art Doppelrehen, um auch bier noch eine weitere 
Zerfleinerung zu erlangen, zu weldem Zwede mitunter die noch vor- 
kommenden Klumpen von den Arbeitern mit den bloßen Füßen zer- 
treten oder zerdrückt werben. 

Zur Gährung ber Kartoffelmaifche benugt man als Ferment, 
ftatt Der reinen Hefe, die Heberreicheren Gährungsmittel mit noch gün- 
fligerem Erfolge ald bei der Getreidemaifche. Außer der ſchon au- 
gegebenen reinen Malzhefe, verwendet man bier auch wohl eine 
Miihung von Gerftenmalz und fein gefchrotenem Roggen mit einem 
Zuſatze von der Kartoffelmaifche. 

Für weniger regelmäßige Betriebe bereitet und verwendet man 
ein folches Gährungsmittel auf folgende Weife: Auf 1000 Pfund ver 
eingemaifchten Kartoffeln nimmt man fünf Pfund Gerftenmalz nebſt 
brei Pfund Roggenfchrot und vermifcht diefe mit zehn Maf oder ſech— 
zehn Quart der eben eingemaifchten Kartoffeln; hierauf bringt man bie 
Miſchung mit fievendem Waffer auf eine Temperatur von 50—52°R. 
Diefe Maſſe bleibt dann 5—6 Stunden ftehen, bevor fie zur Abküh— 
lung kommt, während welcher Zeit ſchon eine ſchwache Säuerung eine 
tritt. Nach der Abkühlung wird fie mit etwa fünf Maß Falten 
Baffer verbünnt und bei einer Temperatur von 16—18° R. anfangs 
mit 1—1', Maß flüffiger Bierhefe oder 1—1'/, Pfund Prefhefe, in 
ber Folge aber mit 4—5 Maß oder 6—8 Duart Mutterhefe in 
Gährung gebracht. Nach 12-—15 Stunden wird fie zur Anftellung 
der Maifche verwendet, nachdem zuvor —5 Maß davon getremnt 
wurden, die ald Mutterhefe zur Anftellung des Hefenanfages für den 
folgenden Tag dienen. Die Verwendung des Hefenanfages geſchieht 
auf die Shen angegebene Weiſe. Man vermifcht ihn nach dem Ab— 
nehmen der Mutterhefe zuvor mit etwas mwärmerer Maifche, welde 
bier bald eine lebhafte Gährung bewirkt. Das Zufegen des Hefen- 
auſatzes gefchieht auch hier am zweckmäßigſten auf der Kühle, und bie 
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Verdünnung mit kaltem Waſſer wird nicht ſelten in dem Gährgefäße 
erſt dann vorgenommen, wenn ber Anfang der Gährung in der dicken— 
Maifche bereits zu erkennen tft. Die höhere Temperatur der unver- 
tünnten Maifche läßt die Gährung fräftiger beginnen, was es mög- 
lich macht die Maifche dur das Zufühlmaffer fo weit abzufühlen, 
daß febft bei einer lebhafteren Gährung feine nachtheilige Temperatur- 
erhöhung eintritt. Ye nad) dem Inhalte des Gährbottichs kann man 
die Maifche hierbei durch das noch zuzufegende Waffer auf 14—12’R. 
abkühlen, 

Ein anderes Gährungsmittel, bei dem man bie Säuerung auf 
einen weit höheren Grab eintreten läßt, und dadurd ein befferes Re— 
fultat zu erhalten glaubt, ift unter dem Namen des „Fiſcher'ſchen“ 
befannt und wird in vielen größeren Brennereien angewandt. Seine 
Bereitung ift in der Regel die folgende: Gleich nad) dem Einmaifchen 
ver Kartoffeln wird auf jede 100 Pfund ber zur verarbeitenden 
Kartoffeln ein Quart der friſchen Maifche in einem Anfagkübel mit 
ein Pfund Malzſchrot gut vermifcht und hierauf mit möglichft wenig 
Waſſer auf 50—52°R. angebrüht; nad forgfältigem Reinigen des 
Gefäßrandes bleibt dies 1—2 Stunden beveft, dann wird es aber 
an einen temperirten oder nicht zu Falten Drt gebradyt und bleibt 
bier offen 36 Stunden, alfo bis zum Abend des folgenden Tags 
ftehen. In diefer Zeit foll feine Temperatur nicht unter 18°R. fin- 
fen. Erſt jett wird diefer Anfag, anfangs mit Bier- oder Prefihefe 
ein Loth pro Quart, fpäter aber mit Y, bis Quart Mutterhefe 
angeftellt, ohne daß dabei ein Zufag von Waſſer Statt findet. Nach 
zwölfftündiger Gährung kommt der Anfag zum Gebrauh, mas auf 
bie fchon angegebene Weife gefchieht. 

Die ftärfere Säuerung macht bier eine größere Reinlichfeit, na= 
mentlid, in den Gährgefäßen bringend nöthig. Diefer Hefenanfat ift 
bei höheren Getreidepreifen etwas billiger als die reine Malzhefe, die 
jedoch eine größere Sicherheit des Ertrags gewährt. 

Die Gährung der Rartoffelmaifche zeigt im Allgemeinen dieſelben 
Erſcheinungen wie die Kornmaifche, am einflußreichften wirken die Art 
ber Hefe, die Anftellungstemperatur, die Konzentration ober bie 
Menge des zuzufegenden Waffers, das gährende Quantum, die mehr 
oder weniger volljtändig erreichte Zuderbildung, die Bejchaffenheit der 
Gährgefäße und die äußere Temperatur. 


Branntwein ans Zuckerrüben. 19 


Bier- und Prefihefe, ſowie eine größere Menge Wafjer und 
höhere Temperatur bewirken meift eine mehr ſchaumige Gährung, bei 
welcher oft eine beveutende Bolumvermehrung Statt findet und felten 
eine befriedigende Ausbeute an Branntwein gewonnen wird. Bei voll 
ftändiger Zuderbilvung, größerer Konzentration, Anwendung einer 
in Gährung begriffenen Maifche oder eines gefäuerten Hefenanfates, 
erfolgt bei Fälterer Anftellung ein weniger hohes Emporfteigen ber 
Mathe und es bildet ſich dann mitunter nur eine vide Dede von 
den Schleuen und Hülfen der Kartoffeln und des Schrots. Aus bie 
fer Dede entweicht die Kohlenfäure an einzelnen Stellen durch Fleine 
Eraterähnliche Deffnungen. Die Temperatirerhöhung ift bei diefer Art 
von Gährung fchon bedeutend, oft 6—8° R., und die Ausbeute an Brannt⸗ 
wein lohmender. Eine gute Kunfthefe bringt im einer ſüßen Fonzen- 
trirten, bei 12—14’R. angeftellten Maiſche nad einigen Stunden 
fhen eine Bewegung hervor, wobei die Maifche auf verfchienenen 
Stellen emporquillt und an anderen wieder niederſinkt. Bei einer nor- 
malen Gährung dieſer Art fteigt und fällt die Maifche innerhalb 
12—15 Minuten ganz regelmäßig. Das Auffteigen erfolgt babei 
allmählig, während das Fallen unter Iebhafter Bewegung und Ent- 
weichen der Kohlenfäure ziemlich raſch Statt findet. Man nennt dies 
eine Gährung mit Ebbe und Fluth, und erhält davon in der Regel 
die befte Ausbeute. Es wird dabei nicht felten eine Temperatur 
erhöhung um mehr als 10°R. beobachtet. 

Dei einer fo fongentrirten Maiſche tritt felbft nach Beendigung 
der Gährung feine Klärung verfelben ein. Berminderumg ber Tem- 
peratur und der Geſchmack der Maifche laffen den gelbten Brenner 
die Zeit der völligen Reife erkennen. Eine gute Maiſche foll nad 
der Gährung einen möglichft bittern oder herben Gefchmad befiten. 


Berarbeitung der Zuderrüben. 


Die Rüben können auf verſchiedene Weife zur Gewinnung von 
Branntwein verwendet werben. Da fie bereits Zuder enthalten, fo 
bedürfen fie feines Zufages von Malz, die Umwandlung ihres nicht 
gährungsfähigen kryſtalliſirbaren Zuders in gährungsfähigen Trauben- 
zuder erfolgt leicht durch den Einfluß einer Säure, namentlich wenn 
der Zuder damit erhitt wird. Diefe Säure ift ſchon in ber Rübe 
jelbft enthalten, wodurch fie oder ihr Saft auch ohne weiteren Zufag 
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einer weinigen Gährung fähig wird, Da jedoch der Zuder in der Rübe 
durd den Einfluß anderer gleichzeitig vorhandener Stoffe, namentlich, 
der ſtickſtoffhaltigen, ſehr leicht, ftatt im eine geiftige Gährung über: 
zugehen, eine Umwandlung in Milchſäure erleivet, oder eine fchleimige 
Maſſe bildet, fo bleibt e8 die Hauptfrage bei ihrer Verarbeitung zu 
Branntwein, ihren Zuder gegen eine folhe, die Ausbeute an Brannt- 
wein wermindernde Aenderung oder Umwandlung zu ſchützen. 

Am einfahften werben die Rüben verarbeitet, wenn man fie wie 
die Kartoffeln nad dem Wachen zunächft dämpft oder kocht und dann 
zerkleinert, und nad der Abkühlung mit Hefe in Gährung bringt. 
Die Rüben erfordern zum Dämpfen eine größere Menge Dampf 
als die Kartoffeln, theil® wegen ihrer bedeutenden Größe ımb ben 
größeren Zmwifchenräumen, die dem Dampfe einen fchuelleren Durch— 
gang geftatten, theils durch die Nothwendigkeit, die Rüben zur Er- 
langung einer regelmäßigen und volljtändigen Vergährung recht raſch 
und bis zum völligen Erweichen zu fieven, Um ben größeren 
Dampfverbrauch zu vermindern, ift es zwedmäßig, zum Dämpfen 
womöglich zwei Fäſſer anzuwenden und biefe unterhalb durd ein Rohr 
mit einander zu verbinden, fo daß ber abgehende Dampf aus bem 
einen die Rüben in dem anderen Faffe noch vorwärmt, und durch 
die Vertheilung der Rüben in zwei Eleinere Fäſſer zugleich auch eine 
rafchere Erhigung möglich wird. Iſt nur ein Faß in Thätigfeit, fo 
muß der abgehende Dampf durd ein Rohr in einen Kübel mit Wafler 
geleitet werden, um ben freien Abzug des Dampfes zu verhindern. 

Diefes Gefäß kann zugleid) zur Aufnahme der zuderigen Ylüflig- 
feit dienen, da mit bem Erweichen der Rüben and ein Auslaufen 
ihres Zuckers, wenn aud nur in fehr geringem Grabe, erfolgt. 
Das zuerſt ablaufende Waffer ſoll aber entfernt werben, weil es 
den unangenehmen Nübengerudy oder Geſchmack in hohem Grabe befitt. 

Die rafhe und vollftändige Erhigung der Rüben verhindert Die 
nachtheifige Bildung von Mildfäure aus dem Zuder. Sicher wirft 
bier die Erhitzung zerftörend anf den ſchädlichen Einfluß der ftidjtoff- 
haltigen Körper, welche die Milchfäurebildung bei einer mittleren Tem- 
peratur vorzugämeife befördern. Die Zerfleinerung der Rüben 
braucht behuf ihrer Gährung nicht vollftändiger erreicht zu werben, als 
nöthig wäre um bei ihrer Deftillation ein Berftopfen der Zu- und Ab- 
feitungsröhren und Hähne zu verhüten. Die Erfahrung zeigt, daß bei 
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der Gährung auch der in den Nübenftüden enthaltene Zuder in Al— 
tohel und SKohlenfäure zerlegt wird. Gewöhnliche glatte Kartoffel— 
quetichwalzen laffen fi nicht verwenden, weil die Rüben von den 
glatten Walzen nicht gefaßt werden. Man verwendet deshalb flachge- 
reifte Walzen und bringt über denfelben eine Vorrichtung an, woburd 
die Rüben zunächſt gröblich zerfchnitten oder zerkleinert werben. Nicht 
felten benugt man auch Reibmafchinen, wie fie in den Zuderfabrifen 
gebräuchlid, find. Die Zähne derfelben fünnen beveutend länger feyn, 
ba eine feine Zerfleinerung wie fchon angegeben gar nicht nöthig wird, 

Die Abkühlung des gewonnenen Breies foll, um einer ſchäd— 
lihen Säuerung vorzubeugen, möglichſt raſch erfolgen; man verwenbet 
dazu gewöhnliche Kühlen, auf welchen der Brei fleißig zu rühren ift, 
um immer neue Flächen oder Theile mit der Luft in Berührung zu 
bringen. 

Obgleich die Rüben oft mehr als 80 Prozent Feuchtigkeit befigen, 
fo bildet der Rübenbrei doch noch eine fehr fteife Maffe, die einen 
größeren Zufag von Waffer erfordert, um fi mit der Hefe gut ver- 
mifchen zu laffen. Es werben dazu auf 100 Pfund Rüben mindeſtens 
50 Pfund Waffer nöthig, fo daß in einer folden Rübenmaiſche auf 
1 Pfund trodene Subftanz etwa 7 Pfund Waſſer kommen. 

Als Ferment zeigt fid) der Zuſatz einer reichlihen Menge reiner 
Bierhefe ald das vortheilhaftefte, da die Hefenanfäte oder gährenden 
Getreidemaifchen, wenigften® nad) den in der Hohenheimer Brennerei 
gemachten Erfahrungen, Fein befferes Refultat erlangen liefen. Man 
verwendete in biefer Brennerei von der im Winter billig zu erhal: 
tenden Unterhefe '/, bis %/, Maß auf 1 Zentner der eingemaifchten 
Rüben. Diefer reichlihe Zuſatz der durch das beigemifchte Hopfen- 
bitter langfamer wirkenden Hefe ſcheint für die zur lebhafteren Gäh— 
rung geneigte Rübenmaiſche befonders geeignet. Die Gährung erfolgt 
dennoch raſch und ift mit einer bedeutenden Vermehrung des Bolumens 
verbunden, fo daß man faft den fünften Theil des Gährbottichs hierzu 
feer laffen muß. Die fo bedeutende Raumvermehrung läßt ſich durch 
den Zufag von etwas Schwefelfäure, etwa Y, Prozent des Nübenge- 
wichts, mit Waffer verbünnt, etwas verringern. Statt der Schwefel- 
fänre wurde in ber Hohenheimer Brennerei ein Zufag von ausgekäster 
Milh oder Molke, etwa 1 Prozent der Maifche, mit weit günftigerem 
Erfolge angewandt. 
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Immerhin erfordern die Rüben, auf diefe Weife verarbeitet, einen 
fo beventenden Gährraum, daß bei einer höheren Beftenerung dieſes 
Raums Feine lohnende Ausbente zu erhalten ift, da nicht wohl über 
4 Prozent Alkohol aus dem nöthigen Maifhraum zu gewinnen find, 
während biefer bei Kartoffeln faft Das Doppelte liefert. Bortheilhaft 
zeigt ſich Dagegen diefe Berarbeitung der Rüben in Subftanz, in Ber 
treff des zu gewinnenden Futters oder der Schlempe, indem dieje von 
dem Viehe fehr gern gefreffen wird und zum Anbrühen oder Berbef- 
fern anderer Futtermittel fehr geeignet gefunden wird, 

In den größeren Brennereien Norddeutſchlands verarbeitet man 
fehr haufig Rüben und Kartoffeln auf gleiche Weife mit einander und 
erhält dadurch aus dem gleich hoch beftenerten Maifchraume eine höhere 
Ausbeute als aus den Rüben allein, in gleichem Grade aber aus 
ben dabei verwendeten Kartoffeln eine geringere, da biefe für ſich 
allein verarbeitet eine weit höhere Ausbeute liefern würden. Zufäge 
von Getreide oder Melafje lieferten in der Hohenheimer Brennerei 
feinen beffern Ertrag aus den Rüben. In andern Brennereien till 
man jedoch durch den Zuſatz von Melaffe beffere Reſultate erlangt 
haben. 

Berarbeitung des Rübenſafts. Für den größern, mehr 
fabrikmäßigen Brennereibetrieb eignet ſich die angegebene Verarbeitung 
der Rüben in Subftanz weniger, als für ben kleineren Betrieb, weil 
die Berwerthung einer bedeutenden Menge Scylempe nicht immer mög: 
lich wird und e8 dabei wünfchenswerth ift, das erzeugte Futter nicht 
nur für einen weiteren Transport geeigneter zu erhalten, ſondern auch 
länger aufbewahren zu können, als innerhalb der Zeit, in der die Rüben 
mit Bortheil zu verarbeiten find. Auch beſchränkt die konfiftentere 
Maiſche die Zwedmäßigleit der größern Deftillivapparate. 

In den größeren Brennereien des nördlichen Frankreichs, wo bie 
Berwenbung der Rüben zu Branntwein im ansgebehnteften Maße 
Statt findet, wird allgemein zumächft der Saft aus den Rüben ge 
wonnen. Es geſchieht dies in den meiften Fällen durch das Reiben 
und Preffen, wie in den Zuderfabrifen, aber aud durch Auslaugen 
oder Mazeriren der Rüben. 

Bei dem Neiben und Preffen verwendet man eine größere Menge 
Wafjer, oft mehr als 20 Prozent des Nübengewichts, theils um ben 
Zuder vollftändiger zu gewinnen, dann aber auch um eine befiere 
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Gährung zu erlangen, wozu man ben Saft nur bis einige und 20° R. 
erwärmt anfangs mit Preßhefe, dann aber mit dem bereits gähren- 
ben Saft vermifcht. Die Gährung des verbünnten Safts erfolgt raſch 
und ift nad 20 Stunden dort ſchon beendigt. Ohne Wafferzufat ver- 
läuft die Gährung bes rohen Safts nicht regelmäßig und liefert ein 
fehr jchlechte8 Produft. Die Berbünnung des Safts vermindert aber 
die Ausbeute an Brauntwein aus dem nöthigen Maifchraume fo be- 
beutend, daß auch hier faum 4 Prozent Alkohol ‚aus demfelben gewon- 
nen werben, was dieſe Verarbeitung ber Rüben bei einer höheren Be- 
ftenerung des Maifchraums eben jo wenig anwendbar macht, als bie 
Berarbeitung in Subſtanz. Dabei erfordert die Gewinnung des Saf- 
tes durch Neiben und Prefjen eine fehr koftjpielige Einrichtung neben 
einer theuren Mafchinen- und Handarbeit, 

Biel einfacher und mit weniger Aufwand gewinnt man für bie 
Brennerei den Saft durch das Auslangen oder Mazeriren der Rüben, 
wie dies bereit8 auf verſchiedene Weife in den Zuderfabrifen ausge: 
führt wurbe. 

Die Rüben werben hierzu am zwedmäßigften in ſchmale bünne 
Streifen gefchnitten und diefe zunächft in reinem oder bereit8 zuderhal- 
tigem Waſſer jo lange bei einer Temperatur, die 70° R. nicht über- 
ſchreiten darf, erhitt, bis fie ganz abgewelft aber noch nicht er- 
weicht erfcheinen. Die fo abgewelften Schnitte können dann ſowohl 
mit falten als warmem Waffer vollftändig ausgelaugt oder von Zuder 
befreit werden. Die Schnitte verlieren ſchon durch das Abwellen einen 
Theil ihres Zuders, der ſich in der Flüffigfeit, worin fie erhigt wer: 
ben, vertheilt. Durch wiederholtes Abwelken neuer Portionen Schnitte 
in einer und berfelben Flüſſigkeit ift diefe faft von gleichem Zuderge- 
halte zu gewinnen, wie er in den Rüben felbft enthalten ift. Sobald 
bie® erreicht ift, wird eine neue Portion Flüffigkeit, die bereits zum 
Auswafchen der zuvor abgewelften Schnitte diente, zum Wbwelfen 
neuer Schnitte benutt. 

Da dieſe Flüſſigkeit bereits zuderhaltig ift, jo genügen dann we— 
niger friſche Schnitte, fie hinreichend zu Eongentriren, worauf wieber 
eine neue Bortion von der Wafchflüffigfeit zum Abwelfen benugt wird. 
Erfolgt die Auswaſchung ber abgewelkten Schnitte auf zweckmäßige 
Weiſe, fo ift Dazu nicht mehr Waſſer nöthig, als man durch das Ab- 
weiten neuer Schnitte hinreichend Eonzentriven Tann. 


94 PRranntweinbrennerei. 


Zu einer ſolchen Saftgewinnung wurbe bereits feit mehreren Jab- 
ren in der Brennerei zu Hohenheim der in der bortigen technischen 
Werkftatt vorhandene Dombaslefhe Mazerationdapparat verwendet, 
dabei aber zum Abwelfen die doppelte Portion Wafler vom Gemicht 
der Schnitte benugt. Die Erfahrung zeigte nämlich, daß eine gleidy- 
mäßige Erhigimg dringend nöthig fei, da weder die zu ftarf noch die 
zu ſchwach exrhigten Schnitte durch Auswafchen ihren Saft ſchnell 
genug verlieren; zur biefer gleihmäßigen Erhigung wirb aber eine 
größere Menge Flüffigfeit nöthig, um eine befjere Bertheilung ber 
Wärme zu erlangen. 

Eine nähere Beſchreibung der Hohenheimer Saftgewinnung findet 
man in den Mittheilungen von Hohenheim vom Jahr 1855. Da bie 
Auswafhung mit dem Dombasle'ſchen Apparate für einen ausgedehn- 
teren Betrieb nicht fo pafjend erfchien, jo wurde deshalb von mir im 
Laufe des legten Winters bei einer größeren Brennereianlage eine an- 
dere Vorrichtung zu dieſem Zwede in Anwendung gebracht, die ein 
fehr befriedigendes Reſultat gewährte. 

In diefer Brennerei werben täglic 400 bis 500 Zentner Nüben 
durch Reiben und Preſſen, und 250 Zentner durch Mazeration ver- 
arbeitet. Das Reiben und Preffen der Nüben gejchieht hier, um 
einen Theil der Futterabfälle jo zu gewinnen, wie fie als ein bewähr- 
tes gefundes Futter längere Zeit aufzubewahren find und auch den 
Transport nad) entfernter liegenden Gütern geftatten. Durch die Ma- 
zeration wird zugleid) eine weitere Benugung des Mafchinendampfes 
erreicht, was die Verbindung der beiden Saftgewinnungsarten um fo 
vortheilhafter macht. Obgleich die Erfahrung jett gezeigt hat, daß fich 
die Mazerationsrüdftände gleichfalls länger aufbervahren laffen, fo 
erfordern fie jebod mehr Raum und find für den Transport weniger 
geeignet, liefern aber ein befferes Milchfutter, als die Preßrückſtände. 

Zum Abwellen der in dünne ſchmale Streifen gefchnittenen Rü— 
ben, mitteljt des abgehenden Dampfes, dienen hier zwei größere Holz- 
gefähe, welche unten drei Böden haben, wovon die beiden oberen, wie 
bei den Robert'ſchen Abvampfapparaten, durch Röhren mit einander 
verbunden find. Zwiſchen diefen beiden Böden und den Röhren findet 
der Mafchinendampf hinveihend Raum, um feine Spannung zu erlei- 
ben, während der Saft in den Röhren, die den obern und umtern 
Raum des Gefähes verbinden, von dem Dampfe erhitt wird, Statt 
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diefer Einrichtung Fünnte auch einfacher ein hinreichend weites Schlan- 
genrohr zur Erwärmung dienen. Zur Aufnahme der Nübenfchnitte 
ft in jedes Gefäß ein befonderer Rahmen mit einem Stebboden ein- 
zutauchen und mittelft einer oberhalb befindlichen Winde fammt ben 
Schnitten in die Höhe zu ziehen. Jedes Gefäß wird etwa 12 Zent- 
ner Flüffigfeit zum Abwelfen von je 6 Zentner Schnitte gefüllt, und 
nad) zwei Abwelfungen einer folhen Portion erfolgt im Laufe des Be— 
triebs jedes Mal die Erneuerung dieſer Flüſſigkeit. 

Zum Auslaugen oder Auswaſchen der abgewelkten Schnitte dienen 
10 Abtheilungen, die in einem 25 Fuß langen 3 Fuß breiten und 
etwa eben fo hohen Behälter angebracht find. Sie haben die Form 
von Halbzylindern, deren Seitenränder an einander ftoßen und fo in 
dem Behälter muldenförmige Vertiefungen bilden, die von Kupferblech 
bergeftellt find. In jeder Abtheilung liegt zur Aufnahme der Nüben- 
ſchnitte eine Einlage, die der Form oder Rundung der Abtheilung 
entfpricht. Diefe Einlagen beftehen aus Rahmen von ſchwachem Rund⸗ 
eifen, deren Seitenflächen mit verbleitem Eiſenblech ausgefleidet, deren 
Böden aber mit einem Siebe aus Mefjingoraht verfehen find. Um 
den Juhalt der einen Einlage in die nächftfolgende bringen zu können, 
find die Rahmen auf der einen Seite mit der Wand des Behälters 
durch Zapfen oder Scharniere verbunden, während die andere Seite 
durch ein Eeil, welches über oberhalb angebrachte Rollen läuft, Leicht 
aufzuziehen ift, was nur fo weit nöthig wird, daß die Ylüffigkeit von 
den Schnitten ablaufen fann, worauf das völlige Ausleeren durch wei- 
tered Umdrehen oder Umfippen der Einlage mit der Hand möglid) 
wird. 

Der Behälter fteht an dem einen Ende um 1 Fuß höher als an 
dem andern. In die obere Abtheilung ift das bereit8 erwärmte Waffer 
aus dem in der Nähe befindlichen Dephlegmator des Rektififationg- 
apparats zu leiten. Diejes Waſſer wird durch feitwärts angebrachte 
Röhren aus der einen Abtheilung in die andere geleitet und zwar fo, 
daß ed vom Boden der einen bis zum Niveau der anderen fließt. Die 
Leitung findet dabei abwechſelnd auf der Iinfen und rechten Seite Statt, 
was eine beflere Zirkulation der lüfjigfeit bezwedt. Bor dem unte- 
ren Enbe ber Yeitungsröhren ift ein größeres Gieb angebradyt, um 
ein Berftopfen der Nöhren zu verhüten, im Fall in die Abtheilung 
felbft einzelne Schnitte gefommen feyn follten. 


26 Branntweinbrennerei. 


Sind ſämmtliche Abtheilungen mit Waffer gefüllt, fo werben die 
abgewelften Schnitte in Portionen von 1 Zentner zunächſt in die Ein- 
lage der unteren Abtheilung gebracht, aus welcher fie dann bald durch 
Aufziehen in die Einlage der nächſtfolgenden Abtheilung zu bringen 
find, die ausgeleerte aber fogleich wieder mit einer neuen Bortion 
Schnitte zu füllen ift. Diefes Ausleeren der einen Einlage in bie 
andere und Wieberfüllen verfelben kann ftets raſch aufeinander folgen, 
felbft wenn die Flüſſigkeit in den Abtheilungen bereit8 Zuder aufge 
nommen hat, was in den oberen oder legten Abtheilungen immer nur 
wenig feyn wird, ba hier ſtets fo viel reines Waffer zufließt, als zum Ab— 
welfen neuer Schnitte nöthig wird. Aus der fetten Abtheilung fallen 
bie völlig ausgelaugten Schnitte in eine geneigt liegende Rinne, in ber 
fie leicht bis in die Nähe des Stalls in einen größeren Behälter gleiten. 

Mit dem Aufziehen und Umleeren der Schnitte oder Einlagen 
find 2 Arbeiter befchäftigt, wovon jeder 5 Wbtheilungen zu beforgen 
hat. Zunächſt werben bie Einlagen jo weit aufgezogen, daß die Flüf- 
figfeit von den Schnitten ablaufen kann, damit nicht bie fonzentrixtere 
Flüffigfeit mit den Schnitten in bie verbünntere oder zuderärmere ber 
nächſten Abtheilung kommt. Diefe vollftändigere Trennung ber ver- 
ſchieden Fonzentrirten Flüffigkeit trägt ſehr weſentlich zur ſchnellen Aus- 
laugung bei und verfchafft diefer neuen Auslaugung die Vorzüge der 
Dombaslefhen dem gewöhnlichen Verfahren gegenüber, bei welchem 
nur die Flüffigkeit zivkulirt, was eine Vermiſchung berfelben nicht ver- 
meiden läßt. Andererſeits gewährt die auch hier Statt findende Yei- 
tung ber Flüffigfeit aus einem Gefäße in das andere die Vortheile 
einer ununterbrochenen Zirkulation, die bei der Dombasle'ſchen Aus- 
laugung nicht Statt findet und doch zur Beſchleunigung der Operation 
fo erwünſcht ift. 

Um die zum Abwelfen erforberliche Flüſſigleit, die aus der unte- 
ren Abtheilung des Auswafchbehälters ununterbrochen abfließt, aufzu- 
fangen oder zu ſammeln, ift noch ein befonderes Kefervoir vorhanden, 
aus welchem fie dann in das Abwelfgefähß abgelaffen wird, fobald aus 
diefem die hinreichend konzentrirte Flüffigfeit entfernt wurde. Bevor dies 
gefchieht, wird die gefättigte Flüſſigkeit bis zum Kochen erhigt, wozu hier 
direkter Dampf zuzuleiten ift. Bor dem Kochen wird der Flüffigfeit auch 
die zur Zerſetzung des kryſtalliſirbaren Zuders in Tranbenzuder nöthige 
Menge Schwefelfänre, ',, Prozent vom Gewicht des Saftes, zugejegt. 
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Was von dem abgehenden Maſchinendampfe nicht beim Abwelfen 
der Schnitte abforbirt wird, dient nicht nur zum Erwärmen ber 
Flüffigfeit in dem Reſervoir, fondern wird von bier aud) noch unter 
bie Abtheilungen des Auswaſchbehälters geleitet, was bie Flüſſigkeit 
bier auf einer Temperatur von etwa 60° RR. erhält. Die Auslaugung 
erfolgt bei diefer Temperatur fo raſch, daß es möglich wirb, bie 
Flüffigfeit durch das Abwelken der Schnitte ftet8 fo weit zu fonzentri- 
ren, daß ihr Zudergehalt dem des Saftes in den Rüben faft gleich 
kommt. 

Das Abwelken einer Portion erfordert mit dem Einfüllen, Auf: 
zieben und Kochenlaſſen etwa 1 Stunde, jo daß in beiven Gefähen 
binnen 20 Arbeitsftunden 40 Abwellungen vorzunehmen find, Bei 
einer Bortion zu 6 Zentner zum Abwelfen und 1 Zentner zum Aus- 
laugen müfjen binnen einer Stunde 12 Zentner ausgelaugt werben, 
alfo 12 Füllungen und 12 Ausleerungen Statt finden, jede alfo 
5 Minuten nach ber andern folgen. 

Da das Aufziehen einer doppelten Portion Schnitte, ſowohl nad) 
dem Abwelfen als bei dem Auswaſchen, feine Schwierigkeiten macht, jo 
wird es durch Vergrößerung ber Gefähe leicht feyn, das Doppelte ober 
circa 500 Zentner Rüben mit einen foldhen Wpparate zu verarbeiten, 
deſſen Herftellungsfoften etwa 2000 Gulden betragen. 

Nah dem Aufkochen des Saftes flieht diefer in einen Monte-jus, 
aus welhen er mittelft Dampf in ein ‚höher ſtehendes Reſervoir ge- 
drüdt wird und won hier zur Abkühlung fommt. 

Zur ſchnellen Abkühlung einer fo bedeutenden Menge Saft 
dient bier die im den Nachträgen zur Bierbrauerei bereit8 erwähnte 
Einrihtung (Supplemente, Bo. J. ©. 438). Sie befteht aus einer 
etwa 4 Fuß breiten, 1 Fuß tiefen und gegen 50 Fuß langen Rinne, 
die an dem einen Ende um 3 Fuß höher als am andern fteht. In 
diefer Rinne liegen auf feitwärts angebrachten Yeiften zwei Metall- 
flächen übereinander, die aus Tafeln von verbleitem Eiſenblech herge- 
ſtellt ſind. Die einzelnen Tafeln, welche nur badıziegelartig über ein- 
ander liegen oder einander deden, find auf beiden Flächen oder Seiten 
mit Holzleiften verjehen, wodurch fie die zur Bildung einer ebenen 
Fläche nöthige Feftigkeit oder Steifheit erhalten. Bon dieſen Peiften 
find zwei breitere unterhalb in ver Breite der Kühlrinne angebracht, 
während 18 fehmälere oder halbrunde Holzftäbe der Länge der Rinne 
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nad) auf den Blechtafeln befeftigt find. Diefe bilden hier Heine flache 
Kanäle, welche auf den einzelnen Tafeln mit einander Forrefpondiren 
und in welchen der abzufühlende Saft aus einem Bertheilungabehälter 
die ganze Pänge der Kühlrinne durchläuft, während ihm vom unteren 
Ende her, mittelft eines Bentilators ein ftarker Luftftrom entgegen 
bläst. Da diefer Luftftrom die Kühlflächen von allen Seiten umgibt, 
fo erfolgt die Abkühlung des Saftes auch außerordentlich raſch. Die 
Kühlrinne ift oberhalb mit einzelnen aber gut ſchließenden Dedelplatten 
von Holz bevedt. Die leichte Entfernung diefer Dedel und der eingel- 
nen Blechtafeln macht eine leichte und vollftändige Reinigung möglich. 

Da bier auch der durch Preffen gewonnene Saft mit einem Zu- 
fage von Schwefelfäure bis zum Kochen erhigt wird, fo find zwei 
folder Kühlvorrichtungen vorhanden, womit e8 möglich wird, täglich 
600 bis 700 Zentner Saft von Siedepunkte bis zur Anftelungstem- 
peratur, 18 bi8 20° R., abzufühlen. 

Die Erhigung des Safts bis zum Sieden macht e8 möglich, auch 
bei dem fonzentrirten Preffafte eine vegelmäßige und vollftändige Ver— 
gährung zu erlangen, wozu man in Frankreich genöthigt ift, den un— 
gekochten Saft mit einer größern Menge Waffer zur verdünnen. Wie 
ſehr das Sieden des Safts den regelmäßigen Verlauf der Gährung 
fördert, zeigt ſchon der reinere Geſchmack des Branntweins aus ſolchem 
Safte; denn der unangenehme Gefhmad ift in der Regel nur die 
Folge einer fchlechten Gährung. 

Sowohl das Sieden als die Anwendung einer Kühlung, wobei 
wie bier eine ſtarke Verdunſtung Statt findet, laffen eine höhere Aus- 
beute an Alkohol aus dem verfteuerten Maifchraume gewinnen, bie 
bier bei der Verarbeitung guter Rüben über 6 Prozent beträgt. Wenn 
eine ſolche Ausbeute auch noch nicht die der Kartoffeln erreicht, fo 
reicht fie doch fchon hin, die Verarbeitung der Rüben, ſelbſt bei einer 
höheren Befteuerung des Maifchraums, zuzulaffen. Es ift aber auch 
wohl möglich, daß bei der hier angegebenen Gewinnung des Saftes 
noch eine weitere Konzentration durch die gleichzeitige Verwendung von 
getrodneten Rüben erlangt werben könnte, wenn e8 nicht vorzuziehen 
wäre, ftatt des Aufwandes zum Trodnen eine Abdampfung des Safts 
nod) vorzunehmen, 

Die Erfahrungen, welde man in den Zuderfabrifen beim Aus- 
laugen der getrodneten Rüben gemacht hat, zeigen, daß dies nicht fo 
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einfach zu erlangen ift, wie das Anslaugen ber friichen Rüben. Man 
bat nämlidy in jenen Fabriken, durd die hohen Spirituspreife veran- 
laßt, den Abfall beim Trocknen (die fogenannten Darrabfälle, Eleinere 
Rübenftüde, welche durch die, Darrfläche fallen) in den legten Jahren 
zur Gewinnung von Branntwein benugt, dabei aber die Erfahrung 
gemacht, daß es in den vorhandenen Mazerationsgefüßen, die zum 
Auslaugen der zuvor mit Kalfmilch behandelten trodenen Rüben— 
fehnitte dienen, nicht möglih wurde, jene Abfälle ohne zuvorige Be— 
handlung mit Kalk auszulaugen. Man war dadurch genöthigt, vor 
der Gährung dieſen Kalkzufag mit Schwefelfäure wieder zu ent- 
fernen, was wieder eine Abdampfung des gewonnenen Safts nöthig 
madte, um ben nachtheiligen Gypsgehalt aus dem Safte zu ent 
fernen. 

Es ift nun nicht unwahrſcheinlich, daß dieſe Kalkung der getrod- 
neten Rüben nur durch die Art der Auslaugung geboten wird, wor— 
über noch weitere Berfuche entjcheiden müſſen. Der Kalkzuſatz dient 
nämlich nicht allein zur Verhütung einer Säurung und zum Gerinnen 
bes Eimeißftoffes, fondern er bezwedt auch ein völliges Aufquellen der 
getrodneten Schnitte, was ihrer Einfüllung in die Mazerationsgefäße 
vorhergehen muß. Erfolgt dies Aufquellen erft in den Gefäßen 
ſelbſt, jo bewirkt dies eine foldhe Berbichtung der Maſſe, daß das 
Durchfließen des Safts ganz verhindert wird. Bei der hier ange- 
gebenen Auslaugung ift num aber eine ſolche Verdichtung nicht zu 
fürchten; ift diefe daher allein die Urſache des Mißlingens einer ein- 
fachen Auslaugung der getrodneten Schnitte, jo fteht nicht zu bezwei- 
feln, daß durch diefe noch eine weitere Nonzentration zu erlangen jey. 

Aus nur getrodneten Rüben den Saft zu gewinnen, würde ficher 
bie Koften des Trodnens nicht lohnen, was eher der Fall wäre, wenn 
bie getrodneten Rüben nur zur weiteren Konzentration des aus ben 
friihen Rüben gewonnenen Safts dienen follen. 

Die Zerfleinerung der getrodueten Rüben, um aus benfelben eine 
fonzentrirtere Maifche herzuftellen, wird nur durch eigens dazu kon— 
firuirte Walzen oder durch Stampfen möglich. Jede ftärfere oder an- 
haltende Keibung verurfadt ein Erweichen der Schnitte, was dann 
feine weitere Zerfleinerung zuläßt. 

Es fcheint wohl möglich, daß man das Trocknen der Rüben bei 
jeder Kefjelheizung durch Benutzung der durchs Kamin entweidhenden 
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Wärme erreichen fünnte; der erforberliche Luftwechſel, welcher biefen 
MWärmeverluft bis jet nöthig macht, wäre ficher bei der jet erlangten 
Bervolllommnung unferer Dampfmafchinen durch Fünftliche Ventilation 
mit Vortheil zu erjegen. 

Der oft gerühmte Vortheil, durch das Trodnen der Rüben der 
Betriebszeit eine längere Dauer geben zu können, wird, wie die Er- 
fahrung in den Zuderfabrifen zeigt, weniger erreicht als die Möglicy- 
feit, die getrodneten Nüben aus größerer Entfernung beziehen zu 
fönnen. 

Was num die Gährung des gefochten Rübenſafts betrifft, fo 
wird dieſe zunächft mit Bier» oder Prefihefe bewirkt, dann aber durch 
Benugung des bereits in Gährung begriffenen Saftes fortgepflanzt. 
Neben diefer Benutzung etwa bes zehnten Theils bei größeren, ober 
des fünften Theils bei kleineren Ouantitäten von dem gährenben 
Safte, bat ſich die gleichzeitige Berwendung von /, Pfund Preßhefe 
auf 100 Maß Saft als vortheilhaft gezeigt. Statt diefer fann aber 
auch der zähe Hefenfchaum dienen, ber fich anf dem Safte nad) 12 
bis 18 ftündiger Gährung zeigt. 

Dbgleih der ein Mal in Gährung begriffene Saft eine fehr 
lebhafte Gährung befigt, fo hält es doch ſchwer, eine gröfiere 
Menge Saft zufammen in Gährung zu bringen. Man erreidyt 
bie Gährung bei größeren Maffen amt ficherften, wenn man ben 
Saft in Fleinen Portionen in fhon gährenden Eaft bringt, wie dies 
in jener Brennerei der Fall ift, wo der Saft von ber Kühle umunter- 
brochen direkt in den ſchon gährenden Saft geleitet wird, bis das Ge- 
fäß nahezu gefüllt ift. Geftattet e8 die Beftenerung, den zur- Anftel- 
lung nöthigen gährenden Saft aus dem gefüllten Bottiche zu nehmen, 
fo geſchieht dies aus einem in voller Gährung befindlichen Bottich 
und bevor fi ſchon Saft in dem neuen Bottiche befindet. Die Nady- 
füllung oder das Erfegen des berausgenommenen Saftes erfolgt erft 
nach Beendigung der Lebhafteften Gährung, was etwa 12 Stunden 
nach ber Füllung der Fall ift. Werner darf niemals fo viel frifcher 
Saft mit dem gährenden vermifcht werben, daß die Gährung da- 
durch aufhört. Bei rafcher Saftgewinnung und Benutzung mehre- 
rer Gährgefähe ift e8 daher zweckmäßig, wenn man ben frifchen 
Saft in mehrere Gefäße vertheilt oder mit der Füllung berfelben ab- 
wechjelt, 
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Um bie ftärfere Schaum: oder Hefenbildung oder das Uebergäh- 
ven zu verhüten, verwendet man mit Bortheil einen Zufa von abge- 
rahmter oder ausgefäster Mildy oder ſüßer Molke, wovon man auf 
100 Maß 1 bis 2 Maf bedarf. In Ermangelung folder Molke Leiftet 
auch das Ueberfprigen einer Auflöfung von grüner Seife gute Dienfte. 

Die Gährung des Rübenfafts ift nad 48 Stunden vollftändig 
beendigt, und man erlangt hier leicht eine Vergährung bis unter Null 
am Saccharometer. | 

Eine höhere Anftellungstemperatur feheint bei dem Nübenfafte 
weniger nachtheilig als bei den Kartoffel» und Getreidemaifchen, da 
die Bildung von Eſſigſäure dabei nicht bemerft wurde. Auch zeigte 
die Erfahrung, daß es möglich fei, den gegohrenen Saft längere Zeit 
in gut gefchloffenen Fäffern ohne größeren Alkoholverluft aufzubenah- 
ren, was für die Zweckmäßigleit dieſer Saftgewinnung fprechen dürfte. 
Bor Allem empfiehlt fi) aber die Methode durch die Reinheit des aus 
einem ſolchen Safte gewonnenen Sprits, deſſen Qualität felbft ohne 
die Anwendung von Kohle genügte, auf dem größeren Markte mit den 
renemmirteften Spritforten aus Norbdeutfchland in Konkurrenz zu 
treten. 

Mazeration mit Schlempe. — Statt des Waffers läßt ſich 
auch der abbeftillirte Saft oder die Schlempe zum Auslaugen frifcher 
Scmitte benugen. Man erreicht dadurch eine Konzentration ber in 
diefer Flüſſigkeit löslichen und zum Theil fehr nahrhaften Stoffe, wo- 
durch fomohl die Schlempe als die ausgelaugten Schnitte ein befferes 
Futter liefern, Ferner gährt die gewonnene Flüffigkeit aud ohne ge- 
kocht zu werben leichter als der rohe Saft, und liefert ein reinfchmeden- 
deres Probuft. 

Schen vor einigen Jahren wurde in der Hohenheimer Brennerei 
dieſe Mazeration mit der Schlempe in Anwendung gebradyt und da- 
durch die erwähnten Bortheile erlangt, bevor man dieſe durch das 
Kochen des reinen Saftes erreichte. Die Schlempe zeigte dagegen aud) 
ben Nachtheil, daß eine Unterbrechung der Saftgemwinnung ſehr bald 
eine nadhtheilige Säurung verugadht, und Fein fo gleichmäßig gutes 
Refultat liefert, als durch das Kochen erreicht wird. Die Fortpflans 
zumg alter Fehler führt diefe Nachteile namentlich herbei. 

Im vorigen Jahre wurde die Anwendung der Schlempe durch 
Papyen als eine neue Methode von Champonnois befannt gemacht. 
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Sie findet jedoch felbft in Frankreich nur in Heineren Brennereien eine 
Anwendung. 

Gährenlaffen der rohen Rübenſchnitte. — Bei dem 
ausgebehnten Betriebe der franzöſiſchen Nübenbrennereien, worin täg- 
{ich oft mehrere taufend Zentner Rüben zur Verarbeitung kommen, bat 
die große Menge von abveftillirter Flüffigfeit, die Schlempe, welche 
direft den Flüffen zugeführt wird, in manchen Gegenden fänmtliche 
Fische getödtet und dadurch in neuefter Zeit eine andere Fabrilations— 
methode in Anwendung bringen laſſen, welde ihrer Einfachheit wegen 
“hier nicht unerwähnt bleiben kann. Es ift dies die Methode des Herrn 
Leplay zu Douvrin bei La Baffee nicht weit von Lille. Die Rüben 
werben bier nur in Streifen gefchnitten und diefe fofort in die Gährbottiche 
gebracht, worin eine bereit® gegohrene Flüſſigleit vorhanden; in biefer 
Flüffigfeit erwärmt man die Rübenſchnitte mittelft direkt zugeleiteten 
Dampfes bis auf 28° C,, worauf die Gährung raſch beginnt und ber 
in den Schnitten enthaltene Zuder eben fo vollftändig in Alfohol und 
Kohlenſäure zerfällt, ald in dem ausgeprehten Safte. Die Menge 
ver Flüffigfeit beträgt nur fo viel, als zur vollftändigen Bedeckung 
der Schnitte nöthig wird, wobei diefe mittelft eines über denſelben 
eingeſpannten Dedels unter der Flüſſigkeit zu erhalten find. Nach be- 
enbigter Gährung kommen nur bie Schnitte zur Deftillation und es 
wird eine und biefelbe Flüffigfeit immer wieder zur Gährung neuer 
Schnitte verwendet. Zu Douvrin wollte man von November bis Ende 
März die gleiche Flüffigfeit verwendet haben. Die Dauer der Gäh- 
rung betrug dort nur 12 bis 15 Stunden. 

Zur Deftillation dienten drei größere eiferne Zylinder, melde auf 
einer Drehſcheibe ftehen, um fie beliebig umter einen Krahn bringen zu 
fönnen, der zum Füllen und Ausleeren benugt wird, Die ausgegoh— 
renen Schnitte werden mit Drahtnegen aus den Gährbottihen geholt 
und auf Siebbleche in den Deftillationszylinder. gebracht. Diefe Bleche 
ruhen hier auf einer in der Mitte des Zylinders ftehenden Stange, 
mit der fie auch nach der Deftillation mittelft des Krahns herauszube- 
ben find. Die Zylinder werben nad, der Füllung oberhalb mit einem 
aufgefchliffenen Dedel gefchloffen und ftehen untereinander durch Röh- 
ren fo in Verbindung, daß die von unten nad oben durchſtreichenden 
Dämpfe von dem oberen Theile des vorhergehenden in ben unteren 
des folgenden Zylinders zu leiten find, Jeder Zylinder fteht außerdem 
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durch ein Rohr mit einem in der Mitte ver Drehfcheibe anffteigenden 
Rohre in Verbindung, welches die zugeführten Alkoholdämpfe nad) dem 
Askühler leitet. Ferner können fänmtliche Zyfinder mit einem Dampf- 
rohre in Berbindung gebracht werden, wozu unten ſeitwärts eine ent« 
ſprechende Deffnung mit einer Verfchraubung vorhanden ift. 

Zwei diefer Zylinder ftehen jeves Mal mit einander im Betriebe, 
während der dritte unter dem Krahne ausgeleert nnd anfs neue wieber 
gefüllt wird. Der zur Deftillation dienende Wafferdampf ftrömt im 
den unteren Theil des zuerft gefüllten Zylinders, und oberhalb aus 
diefem treten dann bie bereits alfoholhaltigen Dämpfe von dem erfteren 
in den unteren Theil des zweiten, aus welchem die alloholreicheren 
Dämpfe von dem mittleren Rohre dem Abkühler zugeführt werben. Bis 
der dritte Zylinder ansgeleert und wieder gefüllt ift, find aud) bie 
Schnitte in dem erften ihres Altohold beraubt. Die Drehicheibe wird 
dann fo weit nach rückwärts gefchoben, daß Nro. 1 unter dem Krahne 
fieht, Nro 2. aber mit dem Dampfzuleitungsrohre verbunden werben 
kann und die aus Nro. 3 auffteigenden Dämpfe zur Abkühlung gelangen. 
Iſt Nro. 1 wieder mit frifchen Schnitten gefüllt, fo wird die Scheibe 
abermals um '/, ihres Umfangs gedreht, wodurch Nro. 2 zum Ausleeren, 
Nro. 3 mit dem Dampfzuleitungsrohre und Nro. 1 mit dem Ablei- 
tungsrohre des Alloholdampfes in Verbindung kommt u. f. f. 

Im der Brennerei des Herrn Peplay zu Douvrin bei La Baſſée 
wurden auf dieſe Weife täglich 1400 Zentner Rüben verarbeitet, und 
es dienten dazu drei Zylinder von etwa 7 Fuß Höhe und 3'/, Fuß 
Durchmeſſer. Das Produkt diefer Deftillation zeigte zwifchen 36 und 
40° Tralles oder Gay-Pufjac und die Ausbeute war dieſelbe, wie 
bei der Gewinnung des Safts durch Reiben und Preffen. 

Verſuche in der Hohenheimer Brennerei nach diefer Methode zeig- 
ten, daß aus 20 Zentnern Rüben, die in einem Gefähe von 600 
württemb. Maß zur Gährung kamen, 19 Maß Spiritus zu 90 Pro- 
zent oder etwa 3 Prozent gewonnen wurden, was nahezu ber in Frant- 
reich erhaltenen Ausbeute gleichtommt. 


Verarbeitung der Melajje. 


Die Melaſſe befteht theild aus dem Zuder, welcher feine Kryſtalliſa— 
tionsfähigfeit verloren hat, theils aus ſolchem, welcher dutch feine Berbin- 
dung mit dent bei der Deftillation zugeſetzten Kall over durch die fchleimigen 
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und falzigen Verunreinigungen des Saftes an feiner Abfcheidung in 
fefter Form verhindert wurde, Ihr Gehalt an diefen nußbaren Zuder 
wechjelt zwifchen 40 und 60 Prozent ihres Gewichts. Diefe große 
Verſchiedenheit in ihrer Brauchbarkeit, welche nicht leicht ohne nähere 
Unterſuchung erfannt werben fann, macht die Verarbeitung der Me 
laffe für den Breuner zu einem fehr unficheren Geſchäft. Ihr fpe- 
zififches Gewicht ift nicht maßgebend, da eine reine Melaffe bei ge- 
ringerem fpezififchen Gewicht mehr Zuder enthalten Tann, als eine 
ſpezifiſch ſchwerere, mehr durch Salze und Schleim verunreinigte, 
Die Melafje reagirt in der Regel jehr ftarf allaliſch, weil fie 
nicht felten neben dem Kalke eine größere Menge freies Kali enthält, 
Um den an Kalk gebundenen Zuder zur Alkoholbildung zu gewinnen 
und zur Zerftörung der alfalifchen Reaktion, welche die weinige Gäh— 
rung hemmen würde, ift bie Melafje zunächſt mit Schwefeljänre zu 
kochen, wodurch aud) zugleid; die etwa vorhandenen effig- und falpe- 
terfanren Berbindungen zerftört werben, die ſehr nadytheilig anf ben 
Gährungsprozek einwirken könnten. Ye nachdem mehr oder weniger 
Kalk bei der Fabrikation des Zuderd angewaubt wurbe oder davon in 
der Melafje zurüd blieb, vermifcht man mit 100 Pfund derſelben 
— 1 Pfund Schwefelſäure. Zuvor verbünnt man aber ſowohl die 
Melaſſe als die Schwefelfäure mit Waffer, damit erftere beim Sieden 
über freiem Teuer nicht anbrennt oder bei der Erhitzung mittelft 
Dampf eine Bertheilung der Wärme und der Säure zuläßt; die 
Eäure aber, damit fie in ihrem Fonzentrirten Zuftande nicht zerftörend 
einwirtt. Das Sieden muß fo lange fortgefegt werben, bis die ent- 
weichenden Dämpfe nicht mehr ftarf ſäuerlich riechen, was bei alter 
Melafje vorkommen kann. Hierauf verbünnt man bie Melafie im 
Gährbottiche noch mit jo viel kaltem Wafler, daß fie eine Konzentra— 
tion von 7 — 8° Baume oder 12 bis 15 Prozent am Saccharometer 
zeigt. Dabei foll fie eine Temperatur von 20 bi8 25° R. befigen, 
weil bier eine höhere Temperatur bei dem Mangel an Sieber nicht 
nachteilig, wohl aber durch die vorhandenen Salze, welche die Gäh- 
rung hemmen, nöthig wird. Als Ferment verwendet man reine Bier- 
oder Prefihefe oder eine® der genannten künſtlichen Gährungsmittel, 
meift die reine Malzhefe. Das Ferment ift hier womöglich in reichlicher 
Menge anzuwenden, weil die Melaffe feinen Stoff enthält, der durch 
bie Bildung neuer Hefe eine kräftige Gährung herbeiführen könnte. 


Brennapparate. 35 


Da wo man Bierhefe verwendet, wird bieje auch wohl mit Diehl 
oder feinem Schrot zu einem Teig vermifcht, welchen man zuvor 
einige Tage zur Säuerung aufbewahrt, woburd man eine befjere Gäh- 
rung erlangen will. 

Die Gährung der Melaſſe beginnt fchnell, es zeigt ſich bald ein 
großblafiger Schaum, fo bald biefer verfchwindet bemerkt man eine 
febhafte Entwidelung der Kohlenſäure, die mit Kleinen ſchnell zer- 
fpringenden Bläschen hervordringt und babei fpäter die ganze Maſſe 
in Bewegung bringt. Die Temperatur erhöht ſich dabei leicht um 
4—6° über die Anftellungstemperatur. 

Je nachdem das angewandte Gährungsmittel Fräftig wirft und 
pie Flüffigkeit konzentrirt ift, dauert die Gährung 3 bis 5 Tage, in 
ver Regel kommt bie Flüffigfeit am vierten Tage zur Deftillation. 
Die Bergährung wird, wegen der vorhandenen Salze, felten unter 
3 Prozent am Sacharometer erreihen. Den Gährraum hält man 
gern warn, oft wirb er hierzu abfichtlid auf mehr ala 20°R. erwärmt, 
mas aber nur bei Heineren Quantitäten nöthig if. 

Sobald die Temperatur der gegohrenen Flüffigkeit auf bie bes 
Gährlolals finkt, kann man fie zur Deftillation bringen. 

Man gewinnt je nach Beichaffenheit der Melafje aus 100 Pfund 
10 bi8 14 Maf ober 16 bi8 22 Duart Branntwein, aber jelten 
mehr als 7 Prozent Alkohol aus dem benugten Maiſchraum. Das 
Probuft befist anfangs einen minder angenehmen Geruch und Ge- 
ſchmack, der fid) aber mit ber Zeit verliert und immer rumartiger 
wird, weshalb man den Melaffebranntwein auch gern zur Darftellung 
eines künftlihen Rums verwendet. 
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Noch heute finden wir nicht nur in Heinen landwirthſchaftlichen 
Brennereien zur Verwerthuug eigener Rohprodufte, fondern audy bei 
gewerbmäßigem Betriebe der Brennerei, ganz einfache Brennapparate 
aus Blafe, Hut und Kühlfchlange, kaum mit der Anwendung eines 
Borwärmers verbunden. Es ift dies in der Regel ber Fall, wo bie 
Gewinnung eines fehr reinen Trinfbranntweins namentlich aus dem 
Getreide, den Hauptzwed des Betriebs ausmacht, wie 3. B. in Hols 
lanb und bier namentlich in Schiedam, wo unter 80 Brennereien nicht 
eine einzige mit einem vwollfommenen Brennapparat gefunden wird. 
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Man verdient dort durch den Ruf des gewonnenen Produkts noch 
jo viel, daß eine Erjparung an Bremmmaterial nicht zur Berbef- 
ſerung der Einrichtung Beranlaffung gibt. Wie viel hier aber zu 
verbeffern und zu erfparen wäre, das zeigen die Ströme von ſieden⸗ 
dem oder heißem Wafler aus den Brennereien, welche die die Stadt 
durchziehenden Kanäle zu dampfenden Gewäſſern machen, auf welden 
die Schiffe des Oceans direft das Material den Speichern der Bren- 
nereien zuführen, während andere nicht minder große Seefahrer das 
geſuchte Produft aufnehmen, um wilde Bölkerftämme entfernter Erd— 
theile mit der zivilifirten Welt in Verbindung zu bringen, 

Während alfo der einfache Brennapparat zur abgefonderten De- 
ftillation noch in feiner älteften Konftruftion zu finden ift, tauchen andern- 
theils noch jährlich Neuerungen bei foldyen Apparaten auf, welche um» 
mittelbar ans der Maiſche gleih Trinfbranntwein oder einen ftärferen 
Spiritus gewinnen laffen. 

Im nördlichen Deutjchland findet noch immer der fogenamnte 
doppelte Piſtoriusſſche Apparat die allgemeinfte Verbreitung. Der- 
felbe befteht aus zwei Maifchblafen, einem Borwärmer mit Putterbe- 
hälter, mehreren Depblegmirbeden oder Tellern und einer gewöhnlichen 
Kuühlſchlange. 

Zur Heizung des Apparats mittelſt Dampf zeigt Figur 6 
(Tafel 39) in einem Längendurchſchnitte A und B die leichten Maifch- 
blafen, C den Vorwärmer, D ven Yutterbehälter, E die dieſem Appa- 
rate eigenthimlichen Dephlegmirbeden. 

Aus dem Borwärmer C wird die Maifche durch das Bentil a 
nad) B und von bier durch b nad A abgelaffen. Die Wafferbämpfe 
treten durch das Rohr ce in die untere Blaſe A; das Rohr d führt die 
bier auffteigenden Dämpfe nad) B; die hier ſich entwidelnden Dämpfe 
werben durch Das Rohr e in den Putterbehälter D geleitet, wo fie durch 
die Kappe f genöthigt werben die Flüffigfeit zu burchftreichen, welche 
fi) hier im Laufe der Deftillation fanımelt. Die nach beenbigter De- 
ftilation in dem Yutterbehälter zurück bleibende Flüffigkeit kann durch 
ein bier nicht fichtbares Hahnrohr nach B abgelaffen werben. Die 
Berlängerimg von e, welde in die Blafe B zurüdführt, leitet bie 
etwa mit fortgeriffenen Maifchtheile wieder in bie Blafe, und bas 
gebogene Rohrſtück g, welches gleichfalls mit dem Rohre e verbunden 
ift, dient als Sicherheitsrohr, theil® um bei etwaigen Luftverdünnungen 
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im Innern bes Apparats den Zutritt ber Puft zu erleichtern, theils 
um eine Ueberfüllung ver Blaſe B zu verhüten, ober beim Ueberko— 
hen der Maifche die Verunreinigung der übrigen Theile des Appa- 
rats durch die Maifche zu verhüten, enblih um die Schwankungen 
des Druds der Dämpfe etwas auszugleichen, welche durd ihre plöß- 
liche oder ſtoßweiſe Entwickelung am Auslaufe des Abkühlers bemerf: 
bar werben. Die aus bem Lutterbehälter auffteigenden Dämpfe, bie 
bier den Bormärmer von allen Seiten umgeben, gelangen durch das 
Rohr h in das untere der drei Beden E. Bon h führt ein gebo- 
gened Rohr i die in den Dephlegmirbeden kondenſirte Flüſſigkeit 
in den Behälter D zurüd. Jedes der Dephlegmirbeden E befteht 
aus einer flachen Iinfenförmigen Schale, die zur Aufnahme des De- 
phlegmirwaffers mit einem Rande verfehen iſt. Innerhalb der Schale 
nöthigt eine Scheibe oder Fläche die von unten nach oben auffteigen- 
den Dämpfe, vom Rande des Bedens her unter der oberen eigent- 
lichen Depblegmirfläche deſſelben zu ftreihen oder zu ziehen, um aus 
ber Mitte in das nächſt obere Beden zu gelangen, in welchem bie 
Dämpfe dann wieder durch eine foldhe Scheidewand geziwungen werben 
follen, fich in dem Becken gleichmäßig zu verbreiten, bis fie aus dem 
oberften Beden durch das Rohr k dem Abkühler zugeführt werben. 
Das Rohr 1 leitet das kältere Waſſer auf das obere Becken, von 
welchen es mehr erwärmt durch bie Rohrſtücke m und n auf bie 
nähft unteren Beden fließt, von wo es dann durd das Mohr o zur 
Speifung des Dampffefjels abgeführt wird. 

Blaſen und Borwärmer find mit Rührern p verfehen. Durch 
Deffnen des Hahns q, der aus der unteren Blafe zur Probierfchlange 
führt, läßt fich die Beendigung des Abtriebs erfennen. Die Luftven- 
tile r umd r‘ auf ben Röhren d umd e verhindern ein Weberfteigen 
der Maifche beim Ablaffen der Schlempe und beim Füllen der unteren 
aus der oberen Blaſe. 

Man gibt der unteren Blafe A in der Kegel einen um 50 Pro- 
zent einer Füllung größeren Rauminhalt, der bei der oberen Blafe 
um "/, geringer fein kann. Beträgt mithin eine Maifchfüllung 1000 
Unart, fo fol ver Rauminhalt der unteren Blafe 1500 Duart und 
der der oberen 1285 Quart betragen. Die Daner eines Abtriebs 
wird mit Einfchluß des Ablaffens und Wiederfüllens zu 2 Stunden 
angenommen. Werben täglid 100 Berliner Scheffel oder Zentner 
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ſtartoffeln verarbeitet und 7000 Quart Maiſche barans gewonnen, 
ſo würde ein ſolcher Apparat genügen um dieſe Maiſche in der bei 
der Beſteuerung des Maiſchraums geſtatteten Betriebszeit von 14 Stun- 
den in 7 Füllungen abzutreiben. 

Was das Zweckmäßige und Unzwedmäßige ver Konftruftion des 
Piſtorius ſchen Apparats betrifft, fo ift zumächft anzuflhren, daß die 
Benugung von zwei Maijchblafen ftatt einer, wie bies bei den äl- 
teren Apparaten meift der Fall war, ben Vortheil eines weit rafcheren 
Abtriebs und vollftändigeren Gewinnung bes in der Maifche enthal- 
tenen Alkohols gewährt. 

Diefe Beſchleunigung des Abtriebs wird theild durch die Zuläf- 
figfeit einer lebhafteren Heizung oder Kochung der unteren Blaſe, 
theild durch die höhere Temperatur, welche die Maiſche in biejer 
Blaſe durch die größere Spannung der Dämpfe annimmt, bewirkt. 
Diefe Spannung, durch das Eintauchen der Röhren d und e, verur- 
ſacht eine höhere Temperatur in der Blaſe A und dadurch eine fehnel- 
lere Abſcheidung der Alkoholtheile aus der Maiſche. Diefe durch den 
Gegendrud bewirkte jchnellere Trennung des Altohols von der Maifche 
führt auch eine leichter zu erreihende vollftändige Abfcheivung des 
in der Maifche enthaltenen Alkohols herbei und geftattet daburd auch 
der Konftruktion des Breimapparats einen Einfluß auf die Ausbeute 
an Brauntwein. Sicher bat diefe Eigenfhaft des Apparat, die er 
der Anwendung von zwei Maijchblafen verbanft, das meiſte zu feiner 
fo allgemeinen Verbreitung beigetragen. Der Piftorius’fhe Apparat 
würde diefe Vortheile aber in weit höherem Grade befigen, wenn die 
Form der Blafen eine für die Heizung mit Dampf und eine wie: 
derholte Deftillation geeignetere wäre. Die Blajen find hierzu viel 
zu flah um bei der einfachen Zuleitung des Dampfes 
eine gleihmäßige und vollftändige Mittheilung feiner 
Wärme erlangen zu fünnen Diefe unvollftändige Mittheilung 
der Dampfwärme vermindert aber die Vortheile der Dampfbeitillation 
und der Anwendung von zwei Maifchblafen fehr; denn nicht allen 
daß die Entgeiftung dadurch verzögert wird, fonbern daß dadurch auch 
weit altoholärmere Dämpfe gewonnen werben, bie einer wiederholten 
oder ftärkeren Reftififation auf Koften des Brennmaterial® bebürfen. 
Ferner werben bier jene Bortheile dadurch gefchmälert, daß die Maifche 
aus dem Vorwärmer wicht hinreichend erhitt in die obere Blaſe 


u 


Brennapparate. 39 


fonmt. Es entfteht diefer Fehler durch die Form des Vorwärmers, 
welche zu dem Fubifchen Inhalte zu wenig und für Die Maifche eine 
nicht geeignete Wärmfläche darbietet. Die Erfahrung zeigt, daß weder 
vertifale noch horizontale Wärmflächen bei konzentrirter Maifche eine 
durch Die ganze Maffe ſich fortpflanzende Bewegung herbeiführen, bie zur 
oleihmäfigen Erwärmung doch fo nöthig if. Die nicht hinreichend 
erhitzte Maifche verurfacht aber in der oberen Blaſe aufer der längeren 
Unterbredhung, und wenn diefe auch durch eine bier zuläffige um fo 
ftärtere Heizung werfürzt werben fann, doch auch dadurch einen größeren 
Aufwand von Brennmaterial, daß die Alkoholdämpfe aus der unteren 
Blafe von der kälteren Maifche in der oberen völlig fondenfirt werben, 
was den Alfoholgehalt der Maiſche vermehrt, ftatt daß diefer hier bei hin- 
reihender Erhitzung fich vermindern follte. Der größere oder vermehrte 
Alkoholgehalt der Maifche erfordert aber immer eine längere Deftillation 
und baburch auch einen größeren Aufwand an Brennmaterial. Die nad 
theifige Vermehrung des Alkohols in der oberen Blaſe wird noch bebeuten- 
der, wenn der Putterbehälter D unterhalb des Vorwärmers die bephleg- 
mirte Flüffigfeit nicht völlig faffen kann, was bei der nadhzumeifenben un- 
zwedmäßigen Konftruftion der Piſtorius'ſchen Dephlegmirbeden um fo 
eher der Fall fein wird, als hier eine Menge Alkoholtheile unnöthig 
niedergefchlagen werden, bie direkt in den Putterbehälter D zurüdfließen. 

Die Unzwedmäßigkeit der Dephlegmirbeden befteht aber vorzuge- 
weife in der nicht zu erlangenden ganz horizontalen Yage 
der Zwifchenplatte im Innern des Beckens. Diefe Platte ſoll die 
auffteigenden Dämpfe veranlaffen vom ande ver Beden her bie 
obere eigentliche Dephlegmirflähe gleihmäßig zu berühren. Liegt 
num aber biefe Zwiſchenplatte oder vielmehr ihr Rand nicht ganz 
genan horizontal, was hier kaum zu erlangen ift, dann werben jeme 
Dämpfe ftetd vorzugsweife an der höheren Stelle den Rand paf- 
firen, denn der Dampf folgt bei feinem Auffteigen eben fo ficher zu— 
nächit dem höheren Punkte mie das Wafler bei feinem Laufe ftetd ber 
tieferen Stelle zufließt. Kommt nun der Dampf vorzugsweife nur 
an einer Stelle mit der Dephlegmirfläche in Berührung, dann wird 
biefe bier weniger wirken oder heißer bleiben, alſo auch wällerige 
Dämpfe durdhlaffen oder nicht koudenfiren, während die minder er- 
wärmten flächen auch die alfoholreicheren Theile niederſchlagen, weldye 
dann unnöthiy nochmals zu verdampfen find. 
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Die Zuläffigkeit einer ftärkeren Heizung hat bei dem Piftorins’ichen 
Apparate diefen Mangel durch die Anwendung einer größeren Anzahl 
Dephlegmirbeden bis jest weniger beachten laffen; er ift aber nicht 
zu beftreiten und ans dem größeren Berbraud an Brennmaterial zur 
Gewinnung eines hochgradigen Probufts zu erfennen. Es fteht diefer 
Aufwand an Brennmaterial ziemlich genau im Verhältniß mit ver 
Menge des nöthigen Dephlegmirwaſſers oder mit der Menge von 
Wärme, welche durch dasjelbe ven Dämpfen zu entziehen ift, fo daß 
bieje Wärmemenge wenigitens annähernd eine Bergleihung über Die 
Zweckmäßigkeit der Dephlegmireinrichtung geftattet. 

Mit der ftärkeren Heizung, bie der Piſtorius ſche Apparat erfor: 
dert, ift noch der weitere Nachtheil der Gewinnung eines unreinen 
Produfts verbunden. Die rafhe Strömung der Dämpfe bewirkt in 
den engen Räumen der Beden ein Fortreißen des zunächſt nur 
zu leichten Bläschen oder Tropfen fondenfirten Phlegmas, weburd) 
dies aud in die kälteren Räume gelangt. Schon dieſes mechanifche 
Fortreißen bereit® kondenſirter Theile erfordert eine größere De» 
phlegmirfläche oder ftärfere Abkühlung, wodurd wieder unnüge Kon— 
denfation und Wieberverbampfung verurfacdht werden. Wie jehr zur 
Gewinnung eines hochgrabigen Sprit bei den Piftorius’schen Becken 
eine Vermehrung ihrer Dephlegmirflächen nöthig wird, zeigen bie 
Apparate, bei welchen man nicht felten 12 folder Beden über 
einander angebradyt findet. Dann ift hier auch nod der Nacdhtheil 
anzuführen, daß eine gründliche Reinigung der Beden gar nicht mög- 
lich wird. 

Im neuefter Zeit hat man bie Piftorius’schen Beden dadurch zu 
verbefjern gefucht, daß man neben Vergrößerung des Raums die in- 
nere Zwifchenplatte mit einem Rande oder Bord verfieht, um bier 
bie fondenfirte Flüffigfeit aus den oberen Beden aufzuhalten und ba- 
durch länger ben von unten auffteigenden heißeren Dämpfen auszu- 
jegen. Es führen dann zwei Röhren die Flüſſigkeit von einer Ab- 
tbeilung zur andern. Man findet bei dieſer Einrichtung die An- 
zahl der Beden vermindert, ihre Fläche oder ihren Durchmeffer aber 
vergrößert. 

Zu den mehr verbreiteten Deftillivapparaten gehört auch der in 
Figur 7 (Tafel 39) angegebene Apparat won Schwarz. Derfelbe 
befteht aus dem Dampfkeffel A, den beiden Maifchblafen B und C, 





— 
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dem Borwärmer D mit dem Lutterbehälter E, ven beiden Rektififa- 
teren F und G und dem Abfühler H J. K ift ein Reſervoir für 
faltes, und L ein foldhes für heißes Waſſer. Aus letterem wird ber 
Dampfleffel durch das Rohr a! gefpeifet, welches zugleich als Sicher- 
beitsrohr für den Dampfleffel dient und deshalb auch oben in L 
mündet. 
Wie aus den Durchſchnitten erſichtlich, iſt die Maiſche aus D 
durch das Rohr f! in die obere Blaſe und durch den Stöpfel g' in 
die umtere Dlafe abzulaffen. Das Rohr a leitet die Waſſerdämpfe 
in B, und das Rohr dd die Putterdämpfe aus B in C, Bon hier 
führt das Helmrohr e die Dämpfe in ven Raum E, von wo fie durch 
die Röhren ff, deren im Ganzen acht vorhanden find, in den oberen 
Theil des Vorwärmers gelangen. Das Helmrohr hh leitet fie von 
bier in den unteren Raum des erften Rektifikators, wo fie aufftei- 
gend durch die vom Waſſer ınngebenen Nöhren ii, deren bier zwölf 
vorhanden find, in das Rohr Il, durdy die8 nad G und von hier 
auf gleiche Weife durch die Röhren mm und o enblid in den Ab- 
fühler treten. Die Zuleitung des falten Wafferd aus K gefchieht durch 
die Röhren t und v, der Abfluf des erwärmten durch das Rohr g, 
welches durch die Röhrchen w umb x mit den Reftififatoren ver- 
bunden ift. 

Der Dampffeffel A wurde von Schwarz in der Regel unterhalb 
mit Siedröhren verfehen, welche zugleidy die Seitenwände des Feuer— 
raum bildeten; dies jo wie die runde Form des Kefjels, die feine An- 
fertigung von Kupfer bedingt, vertheuern denfelben unnöthig, da bie 
einfache Zylinderform aus Eifen billiger berzuftellen ift. Der Hahn e' 
leitet die Dämpfe nad) dem Kartoffeldampffaffe, der Hahn v' in ben 
Wafferkübel L, im Fall bier das Waffer fiedend gemacht werben foll. 
Die Konftrultion der Maifhblafen ift hier jchon eine zwedmäßigere 
als bei dem Piſtorius ſchen Apparate, die Zuleitung. ver Dämpfe ge- 
währt aber auch hier die Mittheilung der Dampfwärme nur unvoll- 
fommen. Die äußere Abkühlung wäre dur gute Umhüllung ber 
Blaſen leicht zu vermeiden. Die Einrichtung des Vorwärmers dürfte 
als zwednäßig zu bezeichnen fein, nur follte die Mitteilung der 
Dampfwärme vollftändiger Statt finden als dies hier möglich wird. Bei 
der angegebenen Form des Behälters E und Zuleitung der Dämpfe 
werben dieſe bie Flüſſigkeit jo rafch durchſtreichen, daß fie nur höchſt 


49 Branntweinbvennerei. 


unvollftändig ihre wäſſerigen Theile babei verlieren und deshalb 
altohoların zur Dephlegmirung in die Röhren ii fommen, wo ihre Ref: 
tififatton auch mur gering fein kann, weil in den runden geraden 
Röhren der größte Theil der Dämpfe der Abfühlung entgeht, indem 
das was fid) davon als Bläschen fondenfirt, von den nicht kondenſir⸗ 
ten Dämpfen meift mit fortgeriffen wird. Diefe unvollftändige De- 
phlegmirung findet ſowohl in F als in G Statt. Dabei ift die Ab- 
fühlung am unteren Theile der Röhren ftärker al® oben, weil fi das 
fältere Waffer unten und das wärmere oben befindet. Eben fo ta— 
delnswerth als dieſe Rektifitationen erfcheint auch die Konftruftion des 
Abkühlers J, der gleichfalld aus einer Anzahl (12) gerader ſenkrechter 
Röhren befteht. Die abzufühlenden Dämpfe treten bier oberhalb ein 
und gelangen nur kondenſirt in den unteren Raum r, von wo bas 
Deftillat bei s abflieft. Im diefen Kühlröhren kann nur dürch einen 
bedeutenden Aufwand von Kühlwaffer eine genügende Abkühlung er- 
langt werben, weil bie noch warme Flüſſigkeit nicht Zeit behält, ihre 
Wärme zur verlieren. 

Die Beendigung der Deftillation wirb durch das Oeffnen bes 
Hahns s', deſſen Deffnung in einer Spige endigt, erfannt, ſobald der 
hier ausftrömende Dampf fich nicht mehr entzündet. Die Schlentpe 
wird dann aus B entfernt, die Maifhe aus C nad) B abgelaffen, 
dagegen C aus D wieber gefüllt, zugleich aber auch die Flüffigfeit aus 
E durd das Rohr i! nad C geleitet. Durch Deffnen des Hahns k 
läßt man ben Inhalt aus F nad E, und durch den Hahn k' von G 
nad F. G foll allein leer bleiben. Das Produkt, welches man mit 
dem hier angegebenen Apparate erhält, fol nur einige und 70 Prozent 
nach Tralles erreichen; will man ein ftärkeres Probuft gewinnen, fo 
werben noch eim oder zwei weitere Keftififatoren nöthig, auch zeigen 
fih dann die Behälter unter denjelben zu Fein, weil zu viel wäſſe— 
rige Theile mit fortgeriffen werden. Schwarz war übrigens der Erfte, 
welcher fid bemühte, feinen Apparaten eine Einrichtung zu geben, die 
eine vollftändige Reinigung möglid made, 

Die zweckmäßigere Aufftellung ber beiden Maifchblafen, direkt 
übereinander ftatt ftaffelförmig nebeneinander, findet man jeßt auch 
nicht felten bei den Piftorius’fchen Apparaten, fowie auch die Einrich— 
tung des Schwarz’fchen Vorwärmers, welcher durch die Röhren eine 
beffere Exrhigung der fonzentrirten Maifchen erreichen läßt. 
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Eine Reihe verjchievener Brennapparate wurde von Gall ange- 
geben, indem er biefelben auf verfchievene Weife zu verbeffern fuchte. 
Seine erften Apparate beftanden aus hölzernen Gefäßen, wobei felbft 
ver Dampferzenger, wie dies ſchon Hermbftäbt bejchrieben, aus Holz 
bergeftellt war; fpäter befchränfte GaM die Benutzung der Holzgefäße 
auf Blaſen und Vorwärmer. Man findet die nähere Einrichtung 
eines folchen Apparates in der Schrift: Der rheinifche Dampfbrenn- 
apparat in jeiner höchften Vereinfachung. Trier 1834. 

Hiernach befteht der Apparat aus einem Dampfleſſel von gewähn- 
licher Blafenform aus Kupfer, zwei Maifchblafen und VBorwärmer von 
Holz, einem Putterbehälter unter der Bezeichnung als Separator, einem 
Piſtorius' ſchen Dephlegmator und einer gewöhnlichen Kühlfchlange. 

Der Apparat unterjcheidet fid) aber namentlich daburd von dem 
Piftorius’fhen, daß die beiden Maifchblafen, wie dies von Kölle 
in feiner Branıtmeinbrennerei mittelft Waſſerdämpfen (S. 433) an— 
gegeben, ftatt übereinander, neben einander aufgeftellt, und beide 
direft mit dem Dampfkeſſel in Berbindung zu fegen find. Nur bat 
Gall auch die beiden Blaſen unter fih durch Röhren verbunden und 
das dritte Gefäß höher geftellt, damit e& für die beiden erfieren als 
Bermwärmer dienen kann. Es läßt dies bie von Kölle [hen als ftörend 
bezeichnete Füllung der einen Blaſe in die andere vermeiden und macht 
eine rajchere Deftillation möglich (vorausgeſetzt daß die Maiſche im 
Borwärmer bis zum Sieden erhitt wird). 

Gall hat ſpäter die Konftruftion feiner Apparate wieder in ber 
Art abgeändert, daß er ſämmtliche Gefäße von Metall herftellt umd 
die Dlafen zur Bermeidung einer Abkühlung nad aufen in ben 
Dampftefiel fett, wie dies bei dem im II. Bande der Enchflopäbte, 
©. 53, bereit8 angeführten Apparate meines Vaters der Fall iſt. 
Gall glaubt durch die Wechfelverbindung feiner Blafen unter ſich und 
mit dem Dampflejjel, bei einem geringeren Blafeninhalte, nur durch 
verhältnigmäßige Vergröferung der dampfbildenden, bampflonvenfiren- 
den und abfühlenden Flächen des Apparats, alfo unabhängig von der 
Größe der Maifchblafen, beliebige Quantitäten Maifche deftilliren zu 
fünnen. Ja er glaubt ſogar, durch das Anbringen von drei Blafen 
in einem Kefjel den Vorwärmer mit Vortheil entbehren zu können, 
und ſtützt Dies auf die Berechnung der zur Entgeiftung einer Blafen- 
fülung nöthigen Wärme, weldye nicht allein hinreicht ben Inhalt 
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der mächfifolgenden Blafe zur Berbampfung zu bringen, fonbern 
auch die frifche Kalte Füllung einer dritten Blaſe noch vollftändig zu 
erhigen. 

Gall gibt die fpezielle Befchreibung diefer Apparate in einer Dar- 
ftellung feines Syſtems, die von ihm als Manuffript gebrucdt ver 
Berfammlung der Land- und Forftwirthe in Altenburg vorgelegt wurbe. 
Wir entnehmen hieraus die Beichreibung eines fogenannten Danıpf- 
Marienbad-Duplifators wie folgt (Taf. 40): 

Fig. 1. Grundriß oder Anficht von oben. 

Fig. 2. Anficht von hinten. 

Fig. 3. Unregelmäßiger jenfrechter Längendurchſchnitt. 

A der im Querfchnitt elliptiſch geftaltete walzenförmige Dampf- 
keſſel. 

B und C zwei Einhängblaſen. 

D die Emporblafe, bier als eine wirkliche Blafe zu einer dritten 
Deitillation dienend, 

E der Lutterſammler, als Rektifikator und zur Speifung des 
Dampffeffeld mit Yutter dienend. 

F und G zwei zu reinigende Depblegmatoren, 

H ein verjchloffenes Kühlfaß. 

J ein darin enthaltener jchlangenförmiger Kühler. 

K die Feuermauer. (Fig. 1). 

L die Ummanerung des Dampfkeſſels. 

a Waflerzulagröhre mit dem Hahn a’ zur Regulirung des Waj- 
ferzufluffes. Durch diefe Röhre fteht das Kühlfaß H mit dem, bier 
nicht abgebilveten, etwas höher als der Dephlegmator G angebrachten 
allgemeinen RKaltwafferbehälter in Berbindung, Wird der Hahn a‘ 
geöffnet, fo ſteigt, nachdem das Kühlfaß fich gefült hat, das Waſſer 
aus dem oberen Raume desjelben (alfo während des Betriebes erwärm- 
te8 Wafjer) durch die Steigröhre b auf den Dephlegmator G, von 
welchem es durch die Ueberlaufröhre ce auf den Dephlegmator F ge- 
langt, um von biefem durch die Ueberlaufröhre ce’ fich in den Ver— 
tbeilungstrichter d zu ergießen, welder die Miünbung der Speiferöhre 
e bildet. Iſt der Speifehahn e’ (Fig. 2) geöffnet, fo fließt das Waf- 
fer in den Dampffeffel; ift jener Hahn aber gefperrt, jo tritt bas 
Waſſer durch die Meberlaufröhre f in die Warnmaflerleitung f, um 
dem Wafferlochfaß der Brennerei zugeführt zu werben. 


—— 





Brennapparate. | 45 


g (Fig. 3) ift die Tille der bis zur Mitte der Emporblafe D 
im diefelbe hinabreichenden Füllröhre g‘, durch weldye die Maiſche in 
viefelbe gelangt. Aus der Emporblafe werben die Einhängblafen mit- 
telft der Maiſchablaßhähne a’ und b’ gefüllt, die Hähne ce’ und d’ 
dienen zum Entleeren der Einhängblafen. 

h Dampftille mit der Dampfröhre h‘, durch weldye der Dampf 
ans den Keffel in den breimwegigen Dampftheilungshahn e“ gelangt, 
welcher fo fonftrwirt ift, daß der Dampfftrom abwechſelnd durd eine 
ver beiden Eintaudhröhren ii in bie eme oder bie andere ber beiben 
Einhängblafen, oder in die Dampfleitung k (Fig. 1), oder aud 
gleichzeitig in die Dampfleitung k (welche nad) den Kartoffeldämpfern, 
vem Waſſerkochfaß u. j. w. führt) und theilweife in eine der beiden 
Einhängblafen gerichtet werben kann. 

f’’ der Wechfelverbindungshahn, durch ben bie beiden Einhäng- 
blafen bergeftalt mit einander verbunden find, daß ber Putterbampf 
abwechſelnd 

aus B durd) die Helmröhre | und die Eintauchröhre m in 
die Blaſe C 

oder umgelehrt 
ans C durch die Helmröhre n und die Eintauchröhre o in 
die Blafe B geleitet werben fann. 

d der Sammelhahn, welchem vie Halbweinbänpfe abwechſelnd 
durch die Helmröhre p aus ber Blafe B oder durch Die Helmröhre 
p‘ aus der Blaſe C zugeführt werben und welcher diefelben aus ber 
BVerbindungsröhre q und Eintauchröhre q’ in die Emporblafe gelan- 
gen läßt, aus welcher die bier ſich entwidelnden Branntweindänpfe 
dann burch die Berbindungsröhre r und die Eintauchröhre r‘ in ven 
Putterfammler und Rektififator E übergehen. 

s und s‘ find Verbindungsröhren zwifchen dem Reltifikator und 
dem erſten Depblegmator F, zwifchen diefem und bem zweiten Dephleg- 
mator G, durch welche fowohl die fpirituofen Dämpfe emporfteigen 
als auch das verbichtete Phlegma in den Lutterfammler abflieft. 

h‘ Lutterablaßhahn, um den Lutter aus dem Lutterſammler in 
die Emporblafe abzulafien (Fig. 3). 

i“ Putterjpeifehahn, um den Dampfleſſel mit Lutter zu fpeifen, 
mit der Purtterjpeiferöhre t‘ und dem Sperrhahn k“. — Der Hahn 
h* ift fo durchbohrt, daß der Lutter fowohl in die Emporblafe als 
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auch, nachdem vie Hähne i“ und k’ vorher geöffnet worben , burch 
die unter der Emperblafe durch das Mauerwerk hindurchgeführte 
Nöhre t’ in den Dampfkeffel abgelaffen werben kann. Zur Bereini- 
gung der Röhren t und #‘ dient die Einftedjchranbe M*. 

u u’ u‘ Berbindimgsröhre, durch welche bie unverbichtet durch 
den Dephlegmirapparat gegangenen Spirituspämpfe in ven Kühler J 
gelangen, ans welchen ber verbichtefe und abgefühlte Spiritus durch 
den Auslauf v ausfließt. Während des Betriebes ift an den Aus 
fauf m‘ der Spirituspofal (fogenannte Kühlichlangenverfchluß) ange— 
ſchraubt. 

n‘ find Probirhähnchen, um durch die Entzündungsprobe over 
nod) ficherer dur; den Gerud den Fortgang und das Ende der De- 
ftillation zu erkennen. 

x bie Ablafröhre des Dampffefjeld mit dem Ablafhahn. 

yy Ölasröhren zur Erkennung des Flüffigkeitsftandes im Dampf- 
fejjel und in den Deftillationsgefäßen (Fig. 2 und 3). 

z ein Dampfventil (Fig. 1 und 2). 

z’ z’ Puftwentile, 

1, 1 Hülfen, welde den aus dem Körper des Dampffeffeld her— 
borragenben Theil der Einhängblafen in einem Abftande von Zoll 
umgeben (Fig. 3), und an welde die Blafen auf die Weife, wie es 
Fig. 2 zeigt, mittelft Schraubenfränzen und Schrauben befeftigt find. 

2, 2* Ablafröhren der Einhängblafen, mit welchen diefelben mit- 
telft eigenthümlicher Berjchraubungen p‘ verbunden werben. 

3, 3° Schugröhren, welche bie Ablafröhren in einem Abftande 
von 1°, Boll umſchließen, um das Anbrennen der Maifche in dem 
bem Feuer ausgeſetzten Theile derfelben zu verhüten, und durch eigen- 
thümliche VBerfchraubungen q die Bereinigung der Ablafröhren mit den 
Schlempablaßhähnen vermitteln. 

4, 4° Röhren, durch welche bie Glasröhren y y mit dem inneren 
Raume der Einhängblafen kommuniziren. 

5, 5’ meflingene Glasröhrenhalter, zur Verbindung der darin 
eingelitteten Glasröhren mit den Röhren 4, 4° oder auch direft mit 
den Röhren, wozu fie gehören (wie z. B. D und E). Sie find fe 
eingerichtet, daß die Ölasröhren und VBerbindungsröhren 4, 4° bequem 
gereinigt und erftere nöthigenfalls leicht durch andere erfegt werben 
fünnen. 
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6, 6 Fenerröhren im Dampffefiel zur Erhöhung der Wirkjamfeit 
besjelben (Fig. 3). 

7, 7 Gabelverjchraubungen zur Befeftigwig der Blafendedel in 
ihren Mündungen. 

8, 8 mwulftförmige oder Kapfel-Berichraubungen. 

9 Flantfchen-Verfehraubungen (f. g. Schlingen oder Gefchlinge) 
Fig. 3). 

10, 10 Schraubenfränze, mittelft deren die Blafen mit den Häl- 
fen der Dampfkeſſel verbunden find. 

11, 11 Bragen am Dampffeffel, zur beſſeren Befeftigung des- 
jelben im Mauerwerk (Fig. 3). 

12 Schieber im Schornftein zur Regulirung des Luftzuges. 

13 Bugröhren im Mauerwerk, welche mit den Feuerröhren bes 
Dampflkeſſels fommuniziren. 

14 Andentung der Dede oder Wölbung der Brennftube, bloß 
um darauf aufmerkſam zu machen, daß die Dephlegmatoren ſich auf 
dem Boden über der Brennftube befinden. 

Für drei Blafen oder Triplifatoren wendet Gall mehr halbkugel- 
fürmige Dampffefjel an, um mehr Raum für jene zu gewinnen, 

Die Einrichtung mehrerer Brennapparate, mit zwei Maifchblafen 
in gleicher Höhe und einer den Gall'ſchen Wechfelverbindungsröhren 
und Hähnen ähnlihen Dampfleitung, bat mich von dem geringen 
Nugen einer foldhen fehr Eoftbaren Anlage überzeugt. Abgeſehen von 
der achtfameren Bedienung eines foldhen Apparats, fteht doch kaum 
eine Unterbredung der Deftillation zu vermeiden, wenn die Stärfe 
des Produkts ſich nicht vermindern fol. Weit mehr aber zeigte bie 
Erfahrung, daß das Anbringen von zwei Maifchblafen in dem 
Danıpffeffel die Einrichtung ſehr vwertheuerte und höchſt ſelten bie 
pafjende Aufftellung des Dampfkeſſels ausführbar madt. Sie er- 
forbert die Anwendung eines fchmereren Keſſels und hindert bie 
zwedmäßige Benußgung des Feuers, wenn man wicht einen weit grö- 
beren Keſſel anfchaffen will, als der Dampfbedarf es nöthig macht. 
Ferner zeigte die Erfahrung, daß der Vortheil, der von Gall und 
ihm nach auch von Andern für die Anwendung kleinerer Maijch- 
blafen und öftere Füllungen berechnet wurde, in ber Praris durch 
andere Nachtheile verloren geht. Bei jedem Blafenabtriebe tritt 5. B. 
ein Zeitpumft ein, wo eine weitere Erhigung durch den allenfalls nod) 
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zu gewinnenden Alkohol nicht gelohnt wird; biefen Zeitpunkt genau 
zu beftimmen wird aber nahezu unmöglih, man beftillivt deshalb ent- 
weber zu lange oder nicht hinreichend. Der dadurch entftehende Nadh- 
theil muß defto größer werben, je mehr Blafenabtriebe von einem 
beftimmten Maifchquantum zu machen find. Werner füllen fich bei 
jeder Unterbrehung der Deftillation die Räume des Apparats mit 
neuer Luft, welche beim Beginn der Deftillation wieder entweicht und 
eine nicht unbedeutende Menge Alkohol mit wegführt, namentlich 
durch die anfangs bei der Maifchebeftillation immer nod in größerer 
Menge entweichende Kohlenſäure. Dieſer Verluft wirb bei der Maifche- 
deftillation in der Hegel weniger beachtet, weil er bier weniger genau 
beftimmt werben fann als z. B. bei ber Reftififation oder abgefonder- 
ten Deftillation, wo er doch in weit geringerem Grade Statt findet und 
dennoch immerhin zu zwei Prozent anzımehmen ift. Die Wechfel- 
verbindung der beiden Blafen mit dem Dampfkeffel und unter fid, 
fowie mit dem vorhandenen Lutterbehälter oder Separator, vertheuert 
durch die Menge von Röhren und koftbaren Hähnen die Anlage nicht 
nur, ſondern gibt auch Beranlaffung zu empfindlichen Verluften an 
Alkohol, indem es faft außer der Möglichkeit Liegt, foldhe Hähne und 
die wielen Verbindungen längere Zeit dicht zu erhalten. Selbſt bie 
beften Hähne werben von den fufeligen Maiſchdämpfen nach und 
nad) angegriffen und zulegt unbrauchbar. Ihr theurer Erſatz und bie 
damit verbundene oder umvermeibliche Störung laffen fie aber in ber 
Negel fo lange ald es nur möglich feheint, benutzen und dabei den 
anfcheinend geringen Berluft nicht beachten. 

Wie aber die Anwendung einer dritten Blaſe, die mit der Falten 
Maiſche gefüllt wird, die Vortheile eines Vorwärmers überfteigen foll, 
ift nur auf dem Papiere nachweisbar; in der Anwendung ift das 
Nefultat ein anderes. Wären die Angaben der Prarid entnommen, 
jo wirbe dabei nicht Überjehen morben fein, daß wenn bie britte 
Blafe, die bei „ver höchſten Vervolllommnung der Gall’ichen Appa- 
rate,“ bei feinen fogenannten Zriplifatoren, gleichfalls im Dampfs 
keffel hängen fol, mit friſcher Falter Maifche gefüllt wird, einige 
Zeit alle Dampfentwidlung aufhört. Eben fo wenig verdient ber 
Gall'ſche Dephlegmator als zweckmäßig bezeichnet zu werben; denn aus 
den ſchon angeführten Gründen laffen weder enge Räume nody runde 
Röhren eine unnöthige Depblegmirung vermeiden, und die Möglichkeit 
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einer vollftändigen Reinigung läßt fi) auch auf einfachere Weiſe als 
durch die vielen Foftbaren Berfchranbungen, die mit der Zeit gleichfalls 
fhabhaft werben, erreichen. 

Unter den in England amd Frankreich gebräudlichen Appa- 
raten verdient zunächſt der von Coffey bier erwähnt zu werben, ba 
er in England nicht felten angewandt werben foll und mehrere zwed- 
mäßige Einrichtungen zur vollftändigen Benugung der Wärme zeigt. 
Fig. 4 (Taf. 40) gibt einen Durchſchnitt des Apparate. Er befteht 
aus einem vieredigen Gefäß B, auf dem zwei Säulen C und D er: 
richtet find. Die erftere Säule heikt der Abſcheider, die zweite der 
Rektifikator. Der ganze Apparat ift aus Holz gemacht und in- 
wendig mit Kupferblech ausgefchlagen ; der untere große Behälter wird 
durch eine ftarfe Kupferplatte ed in zwei Abtheilungen B‘ und B’ 
getheilt. Dieſe Platte ift fiebförmig durchlöchert und enthält noch 
außerdem verjchiedene Ventile eeee, bie ſich bei ftärkerer Dampf- 
entwidelung nad) aufwärts öffnen. Bon dieſem Siebboven geht eine 
Röhre v bis faft auf den Boden der Kammer B’ und mündet bier 
in eine Kapfel; am oberen Theile ift das Rohr mit einem Ventil ver- 
jeben, welches durch den Stab t zu öffnen ift. Die Glasröhren x und 
x’ zeigen den Stand der Flüffigfeit. Der Abfcheiver C beiteht aus 
12 Abtheilungen, welche durch die 11 Kupferplatten ff gebildet werben. 
Sie find wie die Platte ed durchlöchert und mit Bentilen 00... 
verfehen. An jeder Platte ift eine Tropfröhre p angebradht, um bie 
Flüffigfeit von einem Siebboden auf den anderen zu leiten: der obere 
Theil diefer Röhre ragt 1 bis 2 Zoll über die Platte hervor, damit 
diefe ſtets fo weit gefüllt bleibe; der untere Theil der Röhre taucht 
dagegen in eine flahe Schüfjel, um bie Röhre hier ſtets dur Flüf- 
figfeit zu fchließen. Die Röhren find abwechjelnd au der rechten und 
linken Seite angebradit. 

Die Säule D ift auf diefelbe Weife durch Kupferplatten getheilt. 
In diefer find aber 15 Kammern, won denen die 10 unteren k, ku. f. w. 
den Reftififator bilden und gleichfall® durchbohrt und. mit Bentilen 
verfeben find. Die 5 oberen bienen zur Kondenfirung der Dämpfe 
und werben von ben übrigen burd eine Platte getrennt, die aber 
nicht durchlöchert ift, fondern nur eine größere Deffnung bei w hat, 
wodurch der Alkoholdampf entweichen kann; außerdem ift fie noch mit 


einer Tropfröhre s verfehen. Die Deffnung w hat einen 1 hoben 
Technolog. Enchfl. Suppl. II. 
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Rand, der das Zurückfließen des Allohols verhindert. Das Tropf— 
rohr s fteht in einer tieferen Schale ald die übrigen Röhren; aus 
biefer fließt der fertige aber noch heiße Alkohol durch die Röhre y in 
ein Scylangenrohr oder einen Kühler, um vollftändig zu erkalten. 
Die Kammern v, v.. dieſes Kondenfators haben feine Siebböden, in 
den Blatten ift abwechjelnd an dem einen und an dem andern Ende 
ein Loch angebracht, welches groß genug ift, den Dämpfen einen 
Durchgang zu geftatten und den verbichteten Alkohol zurückfließen zu 
laffen. Dieje Platten find zu dem Zwede angewandt, um die Dämpfe 
fo viel wie möglich mit den Röhren m, m, die falte Maifche enthal- 
ten, in Berührung zu bringen. Dur jede Kammer der Säule D 
geht eine zickzackförmige gebogene Röhre, wie in Fig. 5 angegeben ift. 
Die einzelnen Theile diefer Röhren fommuniziren mit einander durch 
die Berbindungsröhren 1,1, 1 und bilden fo die ununterbrodhene Röhre 
mm, die von der Maifchpumpe Q durd den Kektififator geht und 
von defjen unterfter Abtheilung wieder in die Höhe fteigt, wo fie in 
die oberfte Kammer des Abſcheiders c mündet. 

M ift der Maifchbehälter, L ein Kleines Nefervoir für die Maiſch— 
pumpe Q,. Diefe wird während der Deftillation fortwährend in Gang 
erhalten, um ben Apparat mit einem gleichförmigen Zufluffe von 
Maifche zu fpeifen. Das Rohr n dient um einen Ueberfluß von 
Maiſche, ven die Pumpe allenfalls liefert, zurüdzuleiten. 

A ift ein gewöhnlicher Dampffefjel, deſſen Dampf durch vie 
Röhre bb in den Behälter B* geleitet wird. 

Die Operation mit diefem Apparate fängt nun damit an, baf 
man die Maifchpummpe in Bewegung bringt und die ganze Länge ber 
Röhre mm füllt, bis die Maifche anfängt bei n‘ im ben Abſcheider 
zu fließen, Erft wenn ber Dampf die Maifche in dem Rohre mm 
erwärmt hat, fett man die Pumpe wieder in Bewegung. Während 
nun die Maifche durch die Tropfröhren von einer Hammer zur andern 
fließt, wird fie von dem durch die Röhre z in den Abfcheiver ſtrömeu— 
den Danıpf entgeiftet, der dann durch das Rohr ii in die Kanımern 
der Säule D tritt. Die hier in den 10 unteren Abtheilungen dephleg- 
mirte Flüffigfeit wird durch das Rohr 8 in das Reſervoir L zurüd- 
geführt und kommt fo mit der Maifche gleichfalls in bie obere Kam— 
mer des Abjcheiders. Die in den oberen Kammern fondenfirten Al-⸗ 
koholdämpfe fließen dur das Rohr y dem Abfühler zu, während 
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aus dem Rohre R mır die Gaſe entweichen, die man aber gleichfalls 
in einen Abkühler leitet, um jebem Berlufte an Allohol vorzu- 
beugen. 

Da die Pumpe A mehr Maiſche liefert als man für den regel- 
mäßigen Betrieb bedarf, fo kann man durch den Hahn an dem Rohre 
n den Zulauf der Maiſche genau veguliven. Bei m‘, da mo bie 
Röhre mm in den Abjcheiver mündet, ift ein Thermometer ange 
bracht, wonach die Operation zu leiten ift. 

Sobald ſich der obere Kaum B’ nad) und nad) gefüllt hat, wird 
der Inhalt durch den Stöpfel t nach B’ abgelaffen. Bis zur nächſten 
Füllung von B“ wird jede Spur von Alkohol aus B’ entfernt fein, 
da die Maiſche fast entgeiftet nach B’ kommen fol. Durch das Hahn⸗ 
rohr N ift die Schlempe, abzulaffen. 

Das Waſſer, weldyes den Dampfleffel fpeifet, geht vorher durch 
eine lange Röhre, welche in der kochend heißen Schlempe liegt, wo- 
dur viel Brennmaterial erfpart wird. 

Da bier fowohl die Kondenfation als auch die Dephlegmirung 
nur duch Maifche erreicht wird, fo bürfte dieſer Apparat wohl bie 
zweckmäßigſte Benutzung der Wärme gewähren. Daß verfelbe jedoch 
nur für Maiſchwürzen over bünnere Ylüffigfeiten anwendbar ift, be- 
darf wohl Kaum erwähnt zu werben. Seine Leiſtungsfähigkeit wird 
zu 2—3000 Gallonen Maifche angegeben, welche damit ftündlich zu 
deftilliren fein follen. Die Dimenfionen des Apparat find dabei 
jedoch nicht angegeben. 

Die nenereh franzöfifchen Apparate, deren e8 in den letzten Jah— 
ren durch die im größerer Ausdehnung betriebene Nübenbrennerei 
eine Menge gibt, find im Grunde nur Abänderungen des im III. Bande 
bereit8 erwähnten Apparat von Derosne. 

Es findet in Frankreich allgemein eine abgefonverte Keltififation 
des aus der Maifche gewonnenen Propufts Statt, weil die Erfahrung 
zeigt, daß dies das einfachfte Mittel ift, ein völlig reines Produft 
zu erhalten. Den Maifchveftillirungsapparaten fehlt deshalb in ber 
Kegel die eigentlihe Dephlegmirvorrichtung. Sie find meift zu einer 
ununterbrochenen Deftillation eingerichtet, wobei ihmen nicht felten auch 
die Blafen ganz fehlen. Die Deftillationsfänle ift dann aber fo ver- 
größert, daß die Maifche vollftändig entgeiftet in den unteren Theil 
fommt und von bier unuuterbrochen abflieft. 
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Einen Apparat diefer Art zeigt Fig. 6 (Taf. 40), worin A bie 
Deftillationsfäule, B und C zwei Borwärmer, D den Abfühler, E das 
Maifchrefervoir und F einen Waflerbehälter anzeigen. 

Die Deftillationsfäule A befteht aus 10 einzelnen Ringen over 
Kränzen, wovon jeder, mit Ausnahme des unterften, buch eine 
Platte in zwei Abtheilungen getheilt ift. Da zwifchen je zwei Ringen 
gleichfalls eine folche Platte Tiegt, und eine folde auch den oberen 
Ning unter der Kuppel dedt, fo bilden diefe Platten in ver Säule 
20 Abtheilungen, die zur wiederholten Deftillation dienen. Fig. 7 u. 8 
zeigen die Einrichtung diefer Zwifchenplatten näher. Jede Platte ent- 
hält hier neun Stugen oder Rohrftüde a für den auffteigenden Dampf; 
jever dieſer Stugen ift dur eine Kappe b überbedt, melde bie 
Dämpfe nöthigt, die auf der Platte liegende Flüffigkeit zu durchſtreichen. 
Zum Ablaufen diefer Flüffigfeit oder der zu beftillirenden Maifche, von 
einer Abtheilung zur andern, dient das Rohr c, welches etwa 1'/, Zoll 
hoch über der Platte vorfteht und nady unten nahezu die Platte der nächft 
unteren Abtheilung berührt, Diefe Ablaufröhre befindet ſich abwechſelnd 
auf der linfen und rechten Seite der Scheidewand d, welche dazu dient 
die ablaufende Flüffigfeit zu nöthigen, ſämmtliche Dampfftugen mit ihren 
Kappen zu berühren, jo daß die Flüfjigfeit, welche bei e (Fig. 8) auf 
die Platte fällt, den hier durch die Pfeile angegebenen Weg machen 
muß, um durch e in die nächfte untere Abtheilung zu gelangen, wo fie 
dann den angegebenen Weg in ber entgegengefetten Richtung machen 
muß, um zum nachfolgenden Ablaufrohre zu kommen, welches gerade 
unterhalb e einmündet. Die Kappen, welche etwa TI Zoll tief in bie 
Flüffigfeit tauchen, find durch Fleine Füße mit der Platte verbunden, 

Bei f in Fig. 6 tritt der Waflerdampf in den unteren Franz 
oder Ning der Säule, aus weldhem das Rohr g die Schlempe in 
den Behälter G leitet, wo es hinreichend tief eintauchen muß, um 
den Dämpfen nicht bier einen Ausweg zu geftatten. Die zu beftilli- 
rende Flüffigfeit wird durch das Trichterrohr hin den erften Bor- 
wärmer C geleitet, von wo fie oberhalb durch das Rohr i in ben 
unteren Theil des zweiten Vorwärmers B tritt und aus biefen durch 
das Rohr k in die Deftillationsfänle fließt. Hier gelangt fie durch 
die Ablaufröhren e von einer Abtheilung zur andern, wobei fie mit 
dem durch die Stugen a auffteigenden Dampfe in innige Berührung 
kommt, bis fie endlich aus der andern Abtheilung buch das Rohr g 
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völlig entgeiftet als Schlempe abflieft. Die auffteigenden Dämpfe 
werben Dagegen von Abtheilung zu Abtheilung immer alfoholreicher, 
bis fie von der Kuppel der Deftillationsfäule durch das Rohr 1 das 
Schlangenrohr des Borwärmers B erreidhen. Diefes Scylangenrohr 
mündet in ben Heinen "Zylinder m, von wo das Flüſſige durchen 
dem Abfühler D zufließft, während die Dämpfe durch o aufwärts 
fteigen und in das Schlangenrohr von C treten. Bon der bier käl— 
teren Maiſche werden die Dämpfe völlig kondenfirt und gelangen dann 
burh das Rohr p in D zur völligen Abkühlung. Das Refervoir 
F liefert für D das nöthige Kühlwaffer. Die Stärke des Deftillats 
lift fih durch ein Aräometer beobachten, welches in dem Fleinen 
Zylinder q, an der Mündung des Kühlrohrs, ſchwimmt. Das Roh— 
probuft zeigt in der Regel nicht über 40 Bolumprozente Alkohol, 
Bei ſolchen Apparaten ift die Zuftrömung des Dampfes mit der Zulei- 
tung der Maifche, unter Berückſichtigung ihres Altoholgehalts, in ge- 
nauem Verhältniß zu erhalten, wenn ein unnüger Dampfverbraud) 
oder ein Berluft an Alkohol vermieden werben fol. Strömt mehr 
Dampf ein als zur Entgeiftung der Maifche erforderlich wird, fo geht 
Dampf verloren und man gewinnt ein alloholärmeres Produkt; wird 
dagegen der Zufluß der Maifche größer als der Dampf zu entgeiften 
im Stande ift, jo geht noch Alkohol mit der Schlempe fort. Auch 
bleibt e8 bei dieſen Apparaten fehlerhaft, daß die Maifche mit ben 
bereit8 durch wiederholte Deftillation hochgradigen Altoholdämpfen in 
Berührung kommt, oder umgefehrt die bereits alfoholreicheren Dämpfe 
immer wieder in die altoholärmere Maifche geleitet werben, 

Die franzöfifhen Apparate zur Rektifikation beftehen in ihren 
Haupttheilen auch aus einer ſolchen, nur in ihren Dimenfionen Flei- 
neren Rektifikationsſäule, womit eine größere Blafe von Eiſenblech 
und eine weitere Dephlegmirvorrichtung verbunden werben. Letztere be- 
fteht meift aus einer größeren Anzahl gerader aufrechtftehender Röhren, 
die durch Knieröhren mit einander in Berbindung ftehen. Sie befin- 
ben fich fänmtlich in einem und demfelben Reſervoir von Wafjer um: 
geben. Das in den umteren Knieröhren zufammenlaufende Phlegma 
wird je nach feinem Alloholgehalte durch Retouren mehr oder weniger 
tief in Die Deftillationsjäule zurüdgeführt. 

Ein Apparat diefer Art mit etwa 10 Ohm Füllung eines 5Opro» 
jentigen Branntweins liefert etwa 4 Ohm reinen Sprit zu 90—94 
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Prozent und 1', Ohm umreinered Probult, wovon ein Theil wohl 
hinreichend ſtark aber mit mehr flüchtigen Beftandtheilen verun- 
reinigt ift. 

Die Berathung bei vielen Brennereianlagen gab mir Gelegenheit 
Brennapparate verfchiedener Konftruktion ausführen zu laffen; während 
ich) Anfangs bei diefen Einrichtungen danach ftrebte, neben möglichſter 
Bereinfahung den theoretifhen Anforderungen völlig zu entjprechen, 
bat mid die Erfahrung bie durch VBereinfahung erlangten Bor- 
teile vor allen andern ſchützen gelehrt. 

Was mir in diefer Art bis jegt zu erreichen möglich wurde, zeigt 
in Fig. 1, Taf. 38, der Apparat zur Gewinnung von Branntwein 
oder Rohſprit aus der Maiſche. 

Zwei Maifchblafen A und B, fo wie ber VBorwärmer CO, find 
bier zufammen in einem aus gutem 3zölligem Holze hergeftellten Faſſe, 
mit vier gußeifernen Böden a, b, c, d angebradht, und unmittelbar 
darüber der Dephlegmator D, 

Diefer Dephlegmator befteht aus dem Zylinderftüde ee unb dem 
Kranze ff; beide werben von ber eigentlichen Dephlegmirflädye, be 
ftehend In dem Ringe gg und dem zylinbrifchen Gefäße h h, ge 
ichlofien. Die Vertiefung des Ringes gg, welde in den Franz ff 
taucht, ift nad) unten mit den beiven Blechitreifen ii verfehen, welche 
nahezu den Boben des Kranzes berühren und woburd hier die brei 
Räume k,k’, k" entftehen. Der Wafferring gg wirb durch eine 
hölzerne Zarge 11 getheilt, um die Äußeren Wandungen oder Des 
phlegmirflächen kälter zu erhalten als die inneren. Der Ring gg ift 
mit dem Gefäße h feft verbunden, ftedt mit feinem Rande aber nur 
möglichft genau in dem Rande des Kranzes ff und wird hier durch 
einen Streifen vulfanifirten Kautjchufs, der durch zwei eiferne Bänder 
mittelft Schrauben zufammenzuhalten ift, auf eine ebenfo einfache als 
dauerhafte Weife gedichtet. In Fig. 2 ift diefe Verfchraubung und 
Berbichtung deutlicher zu erkennen. 

Die Füllung ded Vorwärmers erfolgt durch das Rohr m aus 
einem höher ftehenden Reſervoir. Statt eines Hahns dient hier ein 
einfacher Schieber n zum Verſchluß des Rohrs; gleiche Schieber bei 
0, p und q dienen zum Füllen und Ablaffen ver Blaſen. Die Zu- 
leitung des Wafferdbampfs erfolgt durch das Rohe r, weldyes in ber 
Blaſe durch die Haube s überdedt wird, die die Dämpfe nad unten 
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führt, wo fie durch eime größere Anzahl kleiner Oeffnungen in bie 
Maiſche treten. Um bier ein Zurüctreten oder Einbringen der noch 
falten Maifche bei plöglicher Kondenfation der Dämpfe zu verbiten, 
was ein heftiges Schlagen der Dämpfe in denn Rohre veranlaffen 
würbe, ift biefes oberhalb unter der Haube mit einem einfachen Ven— 
tile 5’ verfehen, welches durch eine Spirale offen erhalten wird, ſich 
aber fchliegt, wenn im dem Rohre eine Konvdenfation entftehen follte. 
Der Hahn r’ dient zum Ablaffen des Fondenfirten Dampfwaſſers, 
bevor nad einer Unterbrechung neue Dämpfe zugeführt werben. Aus 
der Blafe A treten die Dämpfe unter die Haube t und durch Diefe 
in die Maifche von B, aus ber fie durch das Rohrſtück u unter die 
Haube v und über die Wärmfläche w kommen, die hier den Lutter— 
raum x bon der Maifche im Vorwärner trennt. Mit den hier auf 
fteigenden Dämpfen können fi die im Vorwärmer etwa entftehenben 
Dämpfe vereinigen. Das Rohr y führt fie mittelft der Haube z in 
die Flüffigfeit, welche fich im Dephlegmator niedergefchlagen bat. Die 
bier auffteigenden Dänpfe kommen zunächſt mit der wärmeren De— 
phlegmirflädhe von h in Berührung; was fi) von den Dämpfen ba- 
durch nicht miederfchlägt gelangt durch eine Oeffnung a‘, im Zylinder 
ee, die nur in dem Grundriſſe Fig. 3 angegeben ift, in den Raum 
k, wo fie die Fälteren Flächen von gg berühren. Sie werben 
bier duch eine Scheivewand b’ gezwungen, ven ganzen Raum k zu 
durchftreichen, um durch die Deffnung e‘ in ven Raum k’ zu gelan- 
gen. Auch hier nöthigt fie die Scheidewand d‘, den ganzen Kaum 
zu durchlaufen, bevor fie die Deffnung e’ erreichen, weldye in ben 
äußeren und fälteften Raum k“ zwiſchen g und f führt. Endlich 
werben fie bier nochmals durch eine Scheidewand |’ gezwungen, ben 
ganzen Kaum zu durchftreichen und durch das Abzugerohr g‘ den 
Abfühler zu erreichen. 

Das Dephlegmirwaffer fließt durch das Rohr h’ zunächſt in den 
äuferen Raum von g und kann bier gleichfalls durd eine einfache 
Scheidewand in gerade entgegengefegter Richtung von der des Dampfes 
geleitet werben, bevor es durch eine Oeffnung in ber Zarge Il in 
den inneren Raum von gg kommt. Das wärmere Wafler aus bie- 
fem Raume wird durch das Mohr i’ in das Gefäß h geführt und 
findet nach völliger Erhigung bei i“ einen Ablauf vom Depblegmator 
sur Speifung des Dampffeffels. 
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Die Nieverfchläge unter der Wärmfläche des Vorwärmers fließen 
bei größerer Anhäufung durch das Rohr 1’ in die obere Dlafe; was 
davon bis zur nächſten Blafenfüllung noch zurüdbleibt, wird mit dem 
Ablaffen der Maifche durd die Deffnung m’ entfernt, deren Ber- 
ſchluß mit o verbunden ift. Eben fo findet die Flüſſigkeit, welche 
aus dem Naume unter dem Dephlegmator durch das Tropfrohr n‘ 
nicht abfliegen kann, durd 0‘ einen Abflug beim Füllen des Vor— 
wärmerd mit frifcher Maifche; und endlich dient aud) das Rohr p‘ 
zur Ableitung der in dem Kranze ff kondenſirten Flüffigkeit, wenn 
biefe wicht durch) das Hahnrohr q’ einen Ablauf nad dem Kühler erhält. 

Bei der Gewinnung von gewöhnlichem Branntwein zeigen bie in 
den Dephlegmator gelangenden Dämpfe bereit8 einen hinreichenden 
Alkoholgehalt, fo daß die Flüfjigfeit, welche fid in dem Kranze ff 
niederfchlägt, durdy das Hahnrohr q‘ direft in ben Abkühler zu Leiten 
ft. Man ſchließt diefen Hahn deshalb nicht eher als bis das Deftillat 
nicht mehr hinreichend ftarf oder alfoholhaltig abfließt. Die Zuleitung 
von Dephlegmirmwaffer wird bei guter Maifche nur nöthig, wenn ein 
ftärferer Rohſprit gewonnen werben foll. 

Die Beendigung des Abtriebs der unteren Blaſe wird durch den 
Hahn r‘ erkannt, wozu man mit dieſem Hahne ben kleinen Rugel- 
apparat verbinden fann, den Fig. 4 zeigt. Es ift dies eine etwa 
3zöllige Kugel, von Kupfer oder Mefjing getrieben, mit drei Heinen 
Rohranfägen, wovon der eine mit einer halbzölligen Deffnung in 
einem Korke ftedt, woturd die Kugel und die Mündung des Hahns 
leicht zu verbinden find. Das nad) aufwärts gerichtete Röhrchen läuft 
in eine feine Spige aus, während das nad unten gerichtete, fürzere, 
eine halbzöllige Deffnung bat, die durch einen Korkftöpfel zu wer 
ſchließen iſt. Glaubt man die Deftillation nahezu beendigt, fo läßt 
man zunäcft etwas Dampf durch den Hahn ftreihen, damit alle Un— 
veinigfeiten, bie fi bier während ber Deftillation angeſetzt haben, 
mit fortgeriffen werden. Hierauf ftedt man die Kugel an die Mün- 
dung bes Hahns und öffnet biefen nur ſchwach, damit Feine zu ftarfe . 
Ausftrömung des Dampfes erfolgt. Sobald dann die aus dem zuge 
jpigten Röhrchen dringenden Dämpfe ſich nicht mehr entzünben laſſen, 
ijt der Abtrieb als beendigt zu betrachten. 

Dorrihtungen diefer Art findet man bei vielen Apparaten, aber 
jelten findet man fie in Gebrauch, weil ſich Die enge Röhre, die mit 
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dem Hahne in der Kegel feft verbunden ift, nicht fo gut reinigen läßt, 
wie dies hier möglich wird. Auch wird die Probe, bei zu ftarf aus— 
ſtrömendem Dampfe, und wenn dieſer Waſſer oder Maifche mit fort- 
reißt, unfiher. Durch die Kugel wirb beides vermieden. Es ift aber 
nöthig, fie aus zwei leicht zu trennenden Theilen anfertigen zu laffen, _ 
um fie von Zeit zu Zeit innen auspuben zu können; auch wirb es 
nöthig, nad) jeder Probe aus der unteren Deffnung die in der Kugel 
fondenfirte Flüffigkeit ablaufen zu laſſen. 

Die Hähme r‘‘, r‘, r’ dienen zur Anzeige der hinreichenden 
Füllung und um dabei, wo es nöthig ift, Luft eintreten zu Laffen. 
Endlich geftatten die Mannlöcher t“ einen Zugang in die Blafen oder 
in den Borwärmer, wenn dies, wie bei einer längeren Unterbrechung, 
nöthig werben ſollte. 

Zur Begründung der Konftruftion des hier angegebenen Apparats 
kann zumächft angeführt werden, daß durd die Anwendung gufeiferner 
Böden der Verwendung des Holzes der Borwurf einer geringeren 
Haltbarkeit nidyt mehr zu machen ift. Diefe geringere Haltbarkeit 
zeigte fi immer nur an den Böden und an den Berbindungs- 
fellen für Röhren und Hähne. Die ungleiche Ausdehnung und das 
verjdiedene Schwinden des Holzes je nach feiner Länge und Breite, 
läßt eine gleihe Rundung der Böden nicht erhalten. Der Umfang 
ber Fäffer, aus ftarfem 2'/,—3zölligen rothem Föhrenholz, zeigt nad) 
mehrjährigem Gebrauche feine Veränderung in dem Umfange der Fäſſer. 
Der zugejpitte oder Feilförmige Hand der gußeifernen Böden geftattet 
das durchs Schwinden des Holzes mit der Zeit nöthige Nachbinden, 
welches hier wmitteljt der Keife mit Schrauben leicht möglich wird, 
indem ſich die Böden dabei tiefer in das Holz drüden, was bei höl— 
zernen Böden nicht möglich if. Wie aus der Zeichnung erfichtlich, 
find bier Verbindungen durchs Holz möglichft vermieden, und wo bies 
nicht der Fall fein könnte, wie 3. B. an den Mannlödyern und Stopf: 
büchſen, find diefe nur mittelft Holzſchrauben befeftigt, da alle durch— 
gehenden Schrauben, bei der ungleichen Ausdehnung von Holz und 
Metall, mit der Zeit undicht werden, was bei den Holzſchrauben nicht 
zu befürchten fteht. 

Die eifernen Zwiſchenböden geftatten allein das Anbringen der 
beiden Maifchblafen und des Vorwärmers in einem und demfelben Ge— 
fäße, und biefes macht wieder allein die Erfparung einer Menge von 
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Röhren und Hähnen möglih, was namentlich für kleinere Apparate 
von Wichtigkeit ift, da bei Diefen weder Röhren noch Hähne in gleichem 
Grade zu verkleinern oder zu verengern find. Die Verminderung ber 
Anſchaffungskoſten für Brennapparate ift um fo wichtiger als die Er: 
fahrung zeigt, daß auch die flärkiten Kupfergefäße von der Maifche 
und mehr noch von den fufeligen Dämpfen derſelben, fchnell abgenugt 
werben, 

Die Zuleitung des Dampfes durch die Mitte des Bodens und 
feine gleichmäßige Vertheilung durch die Haube, gewährt bier den 
wefentlichen Vortheil einer fchnelleren Entgeiftung der Maiſche. Die 
beſſere Mittheilung der Dampfwärme befeitigt einen Hauptnachtheil 
der Dampfoeftillation, die Abſcheidung altoholärmerer Dämpfe, Die 
hier angegebene Zuleitung des Dampfes ift namentlidy bei größeren 
Gefäßen mit beveutendem Durchmeffer von Werth, die hier aber zu— 
läffige Erweiterung deſſelben macht es wieder cher möglich felbft 
Diafen von bedeutendem Inhalt unmittelbar über einander anzu— 
bringen. ' 

Wie widtig die möglichfte Erhaltung der Wärme oder Vermei— 
bung einer äußeren Abkühlung für die Dampfdeſtillation ift, hat 


Durch komparative Berfuhe von den Bortheilen einer möglichſt gleich- 
mäßigen Bertheilung der Dampfwärme in Betreff einer ſchnellern Entgei- 
ftung ber Maifche überzeugt, babe ich anf verſchiedene Weiſe verfucht, jeme zu 
erlangen. Am einfachften gelingt es bei einer eiförmigen ober vertieften Bla- 
fenfläche, indem bier das Eintauchen des Dampfrobrs am tiefften Punkte ge 
nügt, Die Wärme des Dampfes gleihmäßig zu vertheilen, oder die Maijche 
gleichmäßig zu erbigen, alfo auch ſchnell zu entgeiften. Dieje Form ift aber 
bei dem Mebereinanderjtellen größerer Blaſen nicht wohl anzuwenden. In der 
Regel gibt man dem Dampfrohre unterhalb eine Krümmung nach feitwärts, 
jo daß durch den Stoß des Dampfes eine Bewegung ber Maifche hervorge- 
bracht wird; bierbei vereinigen ſich aber nach und nach die dickeren Maifch- 
tbeile an den minder bewegten Stellen, wie z. B. in der Mitte, wodurch denn 
ihre Entgeiftung nur nach und nach erfolgen kann. Diefe letztere Beobachtung 
gab zumeift Beranlaffung, jenen ſchädlichen Raum in ber Mitte der Blaſe 
durch die angegebene Dampfhaube zu befeitigen. Der Raum, den man ba- 
buch an Blafeninhalt verliert, wird reichlich durch ben rafcheren Abtrieb erfetst. 
Da durch die Haube auch die Bobenfläche vermindert wird, fo läßt fich bei 
Hleineven Blafen ein Rührwerk ganz entbehren, und bier um fo mehr, als 
eine weite Abflußöffnung, bie die Koften des Schiebers hier kaum vermehrt, 
einen fehr raſchen Abzug der Durch den Dampf gleichmäßig aufgewühlten 
Maiſche geftattet. 





— 
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Gall zur Begründung feines Dampfmarienbad-Apparats zur Genüge 
nachgewiefen. Alle Wärme, die bei der Dampfdeſtillation durch äußere 
Abkühlung verloren geht, kann nur durch Dampf erfegt werden und 
diefer bringt unvermeidlich Waſſer in die Maifche, die dadurch wäf- 
ferigere Dämpfe liefert. Diefer äußere Wärmeverluft ift nun aber 
auf feine Weife einfacher zu vermeiden ald durch die Anwendung von 
Holzgefäßen und durch eine unmittelbare Verbindung der verfchiedenen 
Räume zur Erhitung der Maifche. Endlich geftatten auch nur bie 
angebrachten Metallböden eine fo einfache und dauerhafte Verbindung 
biefer Räume, 

Die Fonifhe Wärmflähe w des Vorwärmers bewirkt bei 
ſehr Eonzentrirten Maifchen eine fchnellere und gleihmäßigere Er- 
wärmung, indem fie den Wechſel der ermärmten Theile mit ben 
fälteren weit mehr beförbert, als dies bei einer vertifalen oder bei 
einer berizontalen Wärmfläde ver Fall if. Es findet auf ber 
ihiefen Fläche viel mehr eine Berfchiebung der verfchieven erwärmten 
Theile Statt. 

Die von der falten Maifche anfangs Eondenfirten alloholhaltigen 
Dämpfe finden in dem Raume unter der Wärmfläche hinreichend Plag, 
bis fie durch die nachfolgenden Dämpfe ihren größern Alkoholgehalt wie: 
der verlieren. Die Zurüdleitung des im Dephlegmator niedergeſchla— 
genen Phlegma in den Vorwärmer verurfacht hier um fo weniger 
eine Verzögerung der Deftillation, als bei der vollftändigen Erwär— 
mung der Maifche im Vorwärmer diefe bier ſchon zur Entgeiftung oder 
Deftillation fommt, was den Abtrieb befchleunigt und die möglichfte 
Benugung der Wärme geftattet. 

Diefe vollftändige Erhitzung der Maifche im Vorwärmer, die jo 
weientliche Vortheile bewirft, wird bier ohne den geringften Alkohol 
verluſt erreicht. | 

Die Leiftungsfähigkeit des befchriebenen Apparats geftattet bei 
einer Blafenfüllung von 250 württembergifjhen Maß oder 400 Berliner 
Quart, ftünblid) einige und 40 Quart Brauntwein zu gewinnen. Der 
Aufwand an Dampf oder Brennmaterial beträgt während eines 12 
bis 14ftündigen Betriebs bei der Verarbeitung von 50 Zentner Kar: 
toffeln 10 bis 12 Zentner Ho. Die Anfchaffungsfoften ver beiden 
Blaſen und des Vorwärmers betragen circa 500 Gulden und die des 
Dephlegmators und Kühlers etwa 600 Gulden. 
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Für den ununterbrochenen Betrieb der erwähnten Rübenbrennerei, 
worin täglich aus 600 Zentner Rüben etwa 24,000 Quart Saft oder 
Maifhe gewonnen werden, erhielt ver Deftillirapparat im Wefentlichen 
die bier angegebene Einrichtung, nur daß ftatt des Dephlegmators un- 
mittelbar über dem Vorwärmer zunächſt 4 Kränze oder 8 Abtheilun- 
gen einer franzöfiichen Deftillationsfäule angebracht find, und der Des 
phlegmator feitwärts fteht. Diefer hat dabei jedoch auch eine dahin 
von der angegebenen verſchiedene Konftruftion, daß bei ihm die vom 
oberen Theil der Kühlſchlange ſchon etwas vorgemwärmte Maifche zum 
Theil die Stelle des Dephlegmirmwaflers vertritt und von bier ununter- 
brodhen in den Apparat fließt, fo daß nach dem Ablaffen der unteren 
Dlafe und Füllen aus der oberen, diefe mit ſchon fievender und zum 
Theil Schon entgeifteter Maifche wieder zu füllen if. Durd bie all- 
mälige Füllung des Vorwärmers mit der ſchon ftärfer erhitten Maifche 
wird eine bedeutende Beichleunigung der Deftillation möglih, fo daß 
der Apparat, deſſen Anfchaffungstoften etwa 3000 Gulden betrugen, 
genügt um aus obigem Maiſchquantum binnen 24 Stunden einen 
ftärferen Rohſprit zu gewinnen. Bergleihen wir die Anfchaffungs- 
foften und Leiftungsfähigfeit des Piſtorius ſchen und ähnlicher Apparate 
mit den hier angeführten, jo überfteigen die Anfchaffungsfoften jener 
bei gleicher Yeiftungsfähigkeit um mehr ald das Dreifache, ohne einen 
weiteren Nugen zu gewähren, als nad) höchftens zehnjährigem Gebraud) 
für 6—800 Gulden mehr altes Kupfer zu hinterlaſſen. — 

In Betreff der Reinigung des Branntweins behauptet die 
Holzkohle noch immer den Vorzug; fie wird meift nur in geförntem 
Zuftande verwendet, entweber indem fie zur Filtration des Branntweins 
dient, ober indem man fie von ben auffteigenden Dämpfen durch— 
ſtreichen läßt. 

Bei der Filtration trennt man die Kohlen mitunter durch Filzplatten, 
um ein gleichmäßiges Durchfließen des Branntweins zu erlangen. Vor 
ber Deftillation erhält der Branntwein nicht felten einen Zufag von Chlor» 
falfwaffer, etwa ein Quart der gefättigten Löſung auf 1 Ohm Brauntwein. 

Zur Deftillation über Kohlen findet man am häufigften eine ein- 
fache Blafe mit Doppelboden zur geſchloſſenen Dampfheizung, da bie 
direfte Zuleitung des Dampfes Fein fo reines Produkt gewinnen läßt. 
Zur Aufnahme der Kohlen dient ein nach oben ſich erweiternder Aufſatz 
werin fie in mehreren Schichten auf Siebbleche gebracht werben; jede 
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Kohlenſchichte wird hier mit einem Dedel bevedt, welcher die Dämpfe 
nöthigt, nur an den Seiten von Schicht zu Schicht zu fteigen. Um 
die Dämpfe dabei gleichzeitig zu reftifiziren, ift der Aufſatz außen mit 
eben fo viel Kränzen, als innen Schichten find, umgeben. Eine Leitung 
führt in fänmtliche Kränze das nöthige Dephlegmirwaſſer. Ein folder 
Apparat ift unter dem Namen des Fallmann’ihen befannt. 

In den franzöfifchen Bremmereten findet man, wie ſchon gejagt, 
felten Kohle angewandt. Man erhält dort das reinere Produft durch 
forgfältigere Trennung des Deftillats, was fich immer in verfchiebener 
Reinheit zeigt, indem das zuerft Ablaufende mit mehr flüchtigeren, das 
este Dagegen mit mehr fufeligen Theilen verumreinigt if. Zu dieſer 
Trennung find am Ausfluffe des Kühlers mehrere Rinnen angebradit, 
welche die verjchiebenen Produkte ableiten, was eine genaue Beobadhtung 
des Ablaufs nöthig macht. Um hierbei jeden Berluft zu vermeiden, 
wurde von mir der in Fig. 5 und 6 (Taf. 38) angegebene Verſchluß 
direft am Ausfluffe des Kühlrohrs angebradt. Der Wechſel a ver: 
bindet das Rohr b mit der Kühlfchlange, das Trichterrohr c dient 
zum Entweichen der Safe. Das gebogene Rohr b mündet in das 
Zylinderrohr d, in welchem das Alkoholometer ſchwimmt. Das Rohr 
bat oberhalb einen umgebogenen Rand und ift von dem beweglichen 
Rohrftüde ee umgeben; diefer trägt oberhalb einen Kranz ff, in 
weichen ſich das Deftillat aus dem Rohre d ergieft. Ein weiterer 
Kranz gg trägt die Ölasglode h und ift unten mit vier Ablaufröh- 
ven i, i, welche nach verfchievenen Behältern führen, verjehen. In 
ben trichterförmigen Theil diefer Röhren läßt fid das Deftillat aus 
bem Kranze ff durch die Tülle k leiten, je nachdem man das bewegliche 
Rohr ee von aufen dreht. Der äußere größere Kranz gg ift durch 
die Bügel I'mit dem feften Rohre d verbunden, fo da er von biefem 
getragen wird. — 

Ueber die zu erlangende Ausbeute an Branntwein oder Spiritus 
it das Nähere bei den verjchiedenen Materialien bereits angeführt. 
Während die Ausbeute aus dem Getreide fich gegen früher nicht er- 
heblich vermehrte, erreicht die aus guten Kartoffeln nahezu das Yequi- 
walent, was fie ihrem Stärkemehlgehalt nady nur erwarten lafjen. Die 
Rechnung hierüber wird dadurch eine leichte, daß 1 Pfund Stärke etwa 
1 Pfund Zuder liefert und diefes '/, Pfund Alkohol. Da num in 1 Ber- 
liner Quart Branntwein zu 50 Prozent nad Tralles nahezu 1 Pfund 
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abſoluten Allohols enthalten iſt, fo erfordert jedes Quart Branntwein 
von der genannten Stärke etwa 2 Pfund Stärkmehl oder 2 Pfund Zuder. 
C. Siemen®. 


Brodbäcderei. 
(8b. III. &. 126.) 

Die Beichaffenheit und insbefondere die Nahrhaftigfeit des Bro- 
bes ift im erfter Stelle von der Beichaffenheit des Mehles, bier- 
nächft von der mechanischen Zubereitung wie der chemifchen Berän- 
derung des Teiges, und endlich von Baden abhängig. Unter diefen 
Rubriken fol daher im Folgenden das Hierbergehörige beiprochen 
werben. 

1. Tas Mehl enthält als wefentliche Beftandtbeile, neben Waf- 
fer, einerfeits ftidjtofflofe und ſtickſtoffhaltige organifche, anbrerfeits 
verſchiedene unorganiſche Stoffe. Die erfteren find Stärfemehl, 
Holzfafer, Gummi, Zuder und Fett; die ftidjtoffhaltigen Kleber und 
Eiweiß; die unorganiichen phosphorſaure, ſchwefelſaure und Chlor- 
Verbindungen von Kalt, Natron, Kalk und Bittererde, Kiefelerde und 
Eſenoryd. Die Mengenverbältniffe diefer Beftandtheile find theils 
wach den Getreidegattungen und Barietäten, von denen das Mehl 
ſtammt, ſowie nach der Behandlung des Getreides beim Mablen ver- 
ſchieden, tbeils wechſeln fie nad Klima, Witterung und Düngung. 
Ds Mebl if in bobem Grade bogroſkopiſch und der normale Waſſer⸗ 
gebalt eines woblgebaltenen Infttrodfenen Getreibemehles beträgt von. 
10 Bis zu 16 Prozent. Zur Brodbereitung werden vorzugsweiſe Weizen- 
und Roggenmebl benngt, Bei 100 ® C. getrodnet enthalten 100 
Teile 

Woeizenmedl Roggenmebl 
Kleber und CHoeiß 12 1658 11,92 18,69 
Swrlkemehl — — | 
Dolfafer, 
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Für die Bereitung wie für die Benutzung des Brodes als Nah- 
rungsmittel, ift unter den Beftanbtheilen des Mehles der Kleber (und 
das Eiweiß) als der wichtigfte zu betrachten, weil er durch feine waj- 
jerbindende Kraft die Bildung des Teiges bedingt und als Proteinftoff 
allein fähig ift, im menjchlichen Körper zu Musfelfafer zu werben. 
Ein Mehl wird daher ein um jo nahrhafteres Brod liefern, je reicher 
es am Kleber oder eimeißartigen Beftandtheilen überhaupt ift. Diefer 
Gefichtspuntt ift bei Beurtheilung der Beimengungen, welche man dem 
Mehle zu Zeiten der Thenerungen gibt, mit Rückſicht auf Geſund— 
heitspflege feftzuhalten und darf von denen, die ſich folder Zuſätze 
bedienen, nicht außer Act gelafien werben. Es folgt deshalb vie 
Zufammenfegung von Kartoffeln, Erbſen, Mais, Gerfte und Buch— 
weizen, bie vorzugsweiſe bier in Betracht fommen, in 100 Theilen 
der bei 100 ° C. getrodneten (waflerfreien) Subftanz: 


Buchwei⸗ Kar⸗ 
Gerſte. zenmehl. Maismehl. Erbſen. toffeln. 


Kleber und Eimeiß . 17,70 14,72 6,88 14,66 13,63 28,02 9,97 
Stärfemehl . . . 38,31 42,34 65,05 66,34 77,74 38,81 72,03 
Holzfaſer, Gummi, 

Suder . . . .„ 42,33 42,46 26,47 18,18 7,16 36,15 14,42 
Alcenbeftandtheile . 5,52 2,84 1,09 1,92 0,86 3,18 3,60 


Hierbei iſt zu erwähnen, daß in der Kartoffel, fowie fie zur Au— 
wendung kommt, nahezu 75 Prozent, aljo Dreiviertheile ihres Ge- 
wichtes, Wafler find, während die vier erft genannten Subftanzen im 
Durchſchnitt etwa 10 Prozent enthalten. ' 

Bom techniſchen Standpunkte betrachtet, genügt jedoch nicht jeder 
eiweißartige Körper zur Brobbereitung, denn wenn er nicht die waſſer— 
bindende Kraft des Klebers und das Verhalten des legtern in ber 
Hitze befigt, jo läßt fih daraus fein zäher, formbarer Teig bilden und 
das gebadene Brod trodnet jchnell aus, bekommt Riſſe umd it leicht 
zerreiblich, zerfällt leiht in Krümeln. Die angeführten Surrogate 
können daher mit Bortheil nur in Bermifhung mit gutem Mehle an- 
gewendet werben. Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, ihr ftid- 
ftoffhaltiger Beftandtheil ift Eiweiß, fie find überdies, wie die Ana- 
lyſe zeigt, fehr arm daran. Wenn man fie daher dem Roggenmehl 
beimifchen wollte, jo könnte dies nur bei einem ſehr Hleberreichen Mehle 
und in dem Mafe ftatthaft fein, daß dieſes durch den Stärfemehl- 
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gehalt der Kartoffeln auf einen mittleren Gehalt an beiden Stoffen ge- 
bracht würde, was bei der nicht feltenen Beimifhung von Kartoffeln 
zum Brode allerdings gar nicht berüdjichtigt wird, Die Erbfen und die 
Hülfenfrüchte überhaupt find zwar reich an fticftoffhaltiger und näh— 
render Subftanz, aber dieſe ift Fein Kleber, fondern Pegumin, welches 
nicht, wie jener, Waffer bindet; daher macht eine Beimengung berfel- 
ben das Brod troden und Frümelnd. Ein vorzügliches Brod fol 
duch Mifhung von Weizen- und Maismehl erhalten werben, von 
welch letzterem man indeffen auch ohne Weiteres Brod baden kann. 
Allen diefen Surrogaten ift unbebingt die Kleie vorzuziehen, weil fie, 
an Kleber reicher als das Mehl, jelbft mit ftärfmehlreicheren Stoffen 
verbaden, ein wohlfeile® und normal zufammengefettes Brod zu liefern 
im Stande if. Um die Verſchiedenheit in dem Klebergehalt des fei- 
nen Mehles und der Kleie zu zeigen, mag beifrielmeife angeführt 
werben, daß, wenn ber Weizen 12 Prozent Kleber enthält, durch das 
gemöhnliche Vermahlen ein feines Mehl mit 10 Prozent Kleber und 
Kleie erhalten wird, welche 14 bis 18 Prozent Kleber enthält. 

Um die Kleie zur Brobbereitung zu benugen, wäre e8 mit Rüd- 
fiht auf den Nährwerth am vortheilhafteften, fie direft dem Mehle 
beizumifchen. Es wirb aber dadurch ein fo grobes Brod erhalten, daß 
es dem an weicheres Brod gewöhnten Gaumen widerftrebt. Dies wird 
vermieden, wenn man bie Kleie mit warmem Waſſer auszieht und 
biefen Auszug beim Anmachen des Teiges anftatt Waſſer benugt. Als 
zwedmäßig empfiehlt fich hierbei folgendes Verfahren: das Waffer wird 
in einem Keſſel, jedoch nicht bis zum Kochen, erhitzt, alsdann foviel 
Kleie darunter gerührt bis die Maffe nur noch halbflüffig ift, das 
Erhigen einige Stunden fortgefegt, die Maffe hierauf in einen Sad 
gethan und ausgepreßt. Man erhält dadurch eine fyrupartige Ylüffig- 
feit, welche ben größten Theil des Klebers der Kleie enthält. Die 
ausgezogene Kleie hält nichtsdeftoweniger noch fo viel nahrhafte Sub- 
ftanz zurüd, daß fie als Viehfutter werthvoll ift. ' 


' Berfuche, welche im Laboratorium ber polgtechnifchen Schule zur Dres- 
ben von Dr. Lehmann angeftellt worden find, haben gezeigt, daß man nad 
der Behandlung mit Waffer alle rückſtändigen ftidftoffhaltigen Subftangen ber 
Kleie durch fonzentrirte Salzfäure entziehen kann und cin Brod von vorzüglicher 
Dualität erhält, wenn man das zuvor mit kohlenſaurem Natron neutralifirte 
Ertraft dem zu verbadenden Mehle, anftatt des Kochfalzes, zumifcht. 


ABER 
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Durch ſchlechte Aufbewahrung des Mehles an feuchten Drten, 
oder in naflen Jahrgängen kann der Kleber eine folche Veränderung 
erleiden, daß ihm feine wafferbindende Kraft zum Theil verloren geht. 
Um ihm in ſolchen Fällen feine guten Eigenfchaften wieder zu geben, 
empfiehlt Liebig einen Zufag von Kalkwaſſer beim Einteigen, und zwar 
25 bis 27 Pfund auf 100 Pfund Mehl, 

2. Der Teig. (©. Br. II, ©. 132.) Die Bereitung des 
Teiges für Weiß- und Schwarzbrod umfaßt die mechaniſche Bereini- 
gung des Mehles mit Wafler, das Anmachen, und die Einleitung 
einer Gährung, das Gehen. Die dem Mehle beizumifchende Wafjer- 
menge muß jo groß und barf nicht größer feyn, als daß ein für bie 
weitere Verarbeitung tauglicher, d. h. ein Zeig entfteht, welcher zähe 
genug ift, um beim Gehen die durch die Gährung entwidelte Kohlen- 
jäure feſtzuhalten und fo durch fie eine bleibende Bolumvermehrung 
zu erfahren. Die Zähigfeit und Cfaftizität des Teiges iſt aber gänz- 
(ich abhängig von der Menge und guten Befchaffenheit des im Mehle 
vorhandenen Kleberd. Je mehr von diefem das Mehl enthält, deſto 
mehr Wafler lann es vertragen, um einen guten Teig zu geben; das 
befte fann erfahrungsmäßig dreiviertel, ſchlechtes nur die Hälfte feines 
Gewichtes Waffer binden. Nicht ohne Einfluß auf die Waffermenge 
iſt auch das Kneten des Teiges, denn je jorgfältiger dies ausgeführt 
wird, befto vwollftändiger fommen alle Mehltheile mit Wafler in Be 
rührung und deſto mehr ift ihnen fonach Gelegenheit gegeben, bas- 
jelbe aufzunehmen. Andererſeits hängt von dem Kueten die vollfom- 
mene Homogeneität und in Folge deffen das gute Anſehen des fertigen 
Brodes ab. 

Beim Anmaden des Teiges wird dem Mehle mit dem Waſſer 
gleichzeitig etwas Kocjalz (für Schwarzbrodteig an manden Orten 
auch Kümmel oder Fenchel) und ein Gährungsmittel beigemifcht, wel: 
ches entweder ans Bierhefe (für Weißbrod an vielen Orten) ober 
Sauerteig (j. Bd. II: S. 132) beſteht. Dur den legten Zufag 
wird bei 15 bis 20°C. in der Teigmafje ein Gährungsprozeh hervor- 
gerufen, durch welchen der Zuder und das Dertringummi bes Mehles 
in Alkohol und Kohlenfäure zerfallen, Die an allen Punkten in ber 
Teigmaſſe frei werdende Kohlenſäure ſucht zu entweichen, wirb aber 
durch die Zähigkeit des Teiges am Entweichen verhindert und bewirkt 
baber nur eine Ausdehnung der Mafle, das Gehen, inben fie 
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diefelbe mit unzähligen zellenartigen Bläschen erfüllt. Das fertige Brod 
verdankt alfo feine Yoderheit der Kohlenfäure, und die Anzahl fowie 
die Größe der Blafenräume im Brode laffen auf den Verlauf der 
Gährung einen Schluß machen. ft diefelbe zu weit getrieben worden, 
fo find die Blafen fehr groß, was an umd für fich Fein Nachtheil 
ſeyn würde. Der Nachtheil einer zu weit getriebenen Gährung befteht 
vielmehr darin, daß ſich neben Alkohol und Kohlenfäure, welche let« 
tere auf den Gefchmad des Brodes ohne Einfluß ift, eine dem Brode 
einen ſauern Gefchmad ertheilende und jedenfall® dem Magen nicht 
zuträgliche Säure (höchſt wahrſcheinlich Milchſäure neben Spuren von 
Effigfäure) bildet. Einen ähnlichen Nachtheil, mie die zu weit getrie- 
bene Gährung, bewirkt auch ein zu großer Zufag von Sauerteig (Über 
die normale Menge desſelben j. Bd. IH. ©. 132). 

Anftatt der genannten Gährungsmittel wendet man in England 
für Weißbrod ein anderes an, dadurch erhalten, daß man 500 Theile 
in Dampf gefochte mehlige Kartoffeln durch einen Durchſchlag reibt, 
mit 60 Theilen Melaffe oder Rohzucker und einigen Löffel voll Bier- 
befe vermifcht. In mäßiger Wärme ftehen gelaſſen, geräth dieſe Mi» 
hung in lebhafte Gährung und wird dadurch zum Gebrauche ge- 
eiguet. - 

Man bat auch, um die Aufloderung des Schwarzbrodteiges mit 
Umgehung des Sauerteiges und der Gährung zu bewirken, verfucht, 
fohlenfaures Natron und Salzſäure anzuwenden, in den Berhältniffen, 
wie fie mit einander unter Entwidelung von Kohlenſäure Kochſalz bil- 
ben; für feine Bädereien wendet man zu gleichem Zweck Fohlenfanres 
Ammoniak an. Im legten Falle jcheint das angewendete Mittel für 
ben Fleberarmen Teig des feinften Weißmehls zu genügen, im erften 
Falle wird der in größerer Menge vorhandene Kleber felbft, wie es 
fcheint, nicht genugſam aufgelodert und man erhält nad) den darüber 
vorliegenden Erfahrungen ein feites Brod. 

3. Das Baden. Der chemifche und phyſikaliſche Borgang des 
Badens befteht in der Austreibuug der geringen Menge im Teig vor- 
handenen Alkohols und der Kohlenfäure; in der Verdunſtung eimes 
Theiles des Waſſers; in der Aufquellung der Stärkeförner, der Zer- 
ftörung der Gährung erregenden Kraft des Klebers und endlich im 
einer Röftung der Stärke und des Klebers auf der Oberfläche. Den 
beim Baden entweichenden Altohol fanıı man in der That nacdhweifen, 
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wenn man badjelbe in einer für das Auffammeln des leßtern geeigne- 
ten Vorrichtung ausführt; die Menge desfelben ift jedoch fo gering, 
dak man von den in England zum Zweck der Gewinnung gemachten 
Einrichtungen gänzlicd wieder abgefommen if. Die Verdunſtung des 
Waflers ift ebenfo wichtig für den Bäder als für den Konfumenten; 
benn erfterer muß, wenn er Brod von einem beftimmten Gewichte 
baden joll, beim Abwägen des Teiges darauf Nüdficht nehmen, letz⸗ 
terer erhält nad; Befinden zu viel Wafjer im Brode, wenn davon 
nicht genug während des Badens verbunftet if. Wie groß ber Be- 
trag der Berbunftung angenommen werbe, ift aus den Bd. III. ©. 
143 gemachten Angaben erfihtlih, zu deren Bervollftändigung ange- 
führt werben mag, daß nach einer Zufanmenftellung von Karmarſch 
aus 100 Pfund Mehl 130,59 bis 136,37 Pfund Schwarzbrob im 
Großen im St. Nilolaushofpital zu Met erhalten wurden, und 
Heeren bei einer in Heinerem Mafftabe angeftellten Reihe von Badver- 
fuchen aus 100 Pfund Weizenmehl im Durchſchnitt 127,7 Pfund 
Weißbrod erhielt. Das aus einer gegebenen Mehlmenge zu erzielende 
Brodgemwicht fteht Übrigens, wie fi aus dem früher Gefagten Teicht 
verfteht, in einer beftimmten Beziehung zum Klebergehalte des Mehr 
les. Dies geht nicht blos aus ber allgemein bekannten Erfahrung, daß 
gutes Mehl mehr „ausgibt“ als fchlechtes, hervor; e8 wird auch durch 
ben Einfluß, welchen ber oben berührte Kleienanszug auf die Ausbeute 
an Brod ausübt, betätigt. Die Ausbeute wird nämlich vergrößert 
und zwar fanb Fehling, daß aus 4 Pfund Mehl, mit Waffer allein, 
6 Pfund 30 Poth Teig und daraus 6 Pfund 4 Poth Brod, aus ber- 
felben Menge des gleichen Mehles, mit Kleienauszug, dagegen 7 Pfund 
8 Loth Teig und daraus 6 Pfund 18 Loth Brod erhalten wurben. 
Das Mehrgewicht ift indefjen in den gewöhnlichen Fällen nur Waffer 
(im vorliegenden beftand es aus Wafjer und den aus ber Kleie ertra- 
hirten feften Beftanbtheilen), welches durch den größeren Klebergehalt 
in das Brod gefommen ift. Fehlings Verſuche haben auch dieſes auf 
dem Wege des Erperimentes nachgewiefen, denn das mit Waſſer allein 
angemachte Brod enthielt in feiner Gefammtmafje (Krume und Krufte 
zufammengenommen) 45,3 Prozent, das mit Kleienauszug angemachte 
dagegen 47,9 Prozent Waſſer. 

Daß auch die Größe des Brobes auf bie Ausbeute unter fonft 
gleichen Umftänben einen Einfluß ausübe, ift im Allgemeinen Bd. II. 
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©. 143 angegeben. Fehling bat auch hierüber direkte Verſuche ange 
ftellt und erhielt aus 
- 1. 6 Pfund 24 Poth Teig 6 Pfund 3 Loth Brod. 
2. 3 u 12 " 3 2 * in " 
BA. SEAT TE 


4. 1 " 4 on 30%, " ” 
Der Teig bat aljo verloren = feinem Gewichte: 
mil. . 2... 0.0.10 Brogent. 
BE RE 
a id: ara se — 
ma Mi 


Diefer Umfand iſt * beſonders für die Konſumenten von 
Wichtigkeit, inſofern daraus erhellt, daß dieſelben in einem kleineren 
Brode für gleichen Preis eine größere Menge von Nahrungsſtoff er- 
halten. 

Durch die Röftung des Teiges an der Oberfläche der Brode ent- 
fteht die harte Krufte mit ihrem eigenthümlichen Wohlgefhmad, wäh 
rend im Innern die aufgequcllenen Stärfe- und Klebertheile mit ihren 
Blafenräumen die Krume bilden. Die Krume ift ftets nicht blos wei— 
her, fondern auch wafjerreicher als die Krufte, und barf in normal 
mäßig gebackenem Weißbrode nicht wohl über 45 Prozent, im Schwarz 
brode nicht über 48 Prozent Wafler enthalten. Der Waffergehalt ver 
Krufte kann im Durchfchnitt zu etwa '/, von dem der Krume ange 
nommen werben, während ihr Gewicht etwa davon beträgt. 

W. Stein, 


Die Teigfnetmafhinen, melde im Hauptwerfe Band III. 
©. 147 kurze Erwähnung gefunden haben, find in neuerer Zeit mehr» 
fach verbeffert und den Bebürfniffen größerer Bädereien fo anbequemt 
worden, daß einige Einrichtungen derfelben ſchon ziemlich vielfache An- 
wendung gefunden haben. 

In der „Allgemeinen Mafchinenenchflopäbie” (Leipzig 1841) Bd. J. 
©. 678—715 find die bis zum Jahre 1840 bekannt gemorbenen 
Knetmaſchinen (Kneading mills; petrins m&caniques) in ſyſtema⸗ 
tifcher Zufammenftellung befchrieben und zum großen Theile auch ab- 
gebildet worden; es find dies hauptfächlich folgende Einrichtungen: 
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1) Knetmafchinen ohne Trog: die Breche zur Bearbeitung fehr 
feften Teiges, die Mafchine von Ziborghi in Venedig. _ 

2) Knetmafchinen mit Trog und horizontaler Achſe. 

a) Maſchinen mit gefchloffenem, drehbarem Troge, ohne alle 
Rührwerkzeuge oder mit lofen Kugeln oder einem feftftehenden Schab- 
mefjer: von Pembert in Paris, genannt la Lembertine (vgl. Bd. III. 
©. 149), Fontaine, 3. E. Leuchs, Dumouſtier, L. Hebert und 
Labore. 

b) Mit feftftehendem gefchloffenen Troge und brehbarer, mit 
Rührmerkzeugen u. f. w. beſetzter horizontaler Achfe: won Grant, Haize 
und Noverre. 

c) Mit drehbaren gefchloffenem zylindriſchem Troge und feftftehen- 
den Rührwerkzeugen an einer horizontalen Achſe: von Rothgeb und 
Franf. 

d) Mit gefchloffenem drehbarem Troge und in entgegengefeßter 
Richtung gleichzeitig drehbarem Knetrahmen in zwei Ausführungen von 
Clayton. | 

e) Mit offenen feftftehendem Troge und horizontaler mit Rühr⸗ 
werfzeugen verfehener, drehbarer Welle: von Duguet, Maugeret, Fer 
rand, Pasgorfeir (vgl. Bo. II. ©. 149). 

3) Knetmaſchinen mit feftftehendem, oblongem Troge und longitu- 
dinalen Knetwalzen: von Guy oder Cavalier freres et Comp. (vgl. 
3b. II. p. 149), Dumpouftier und Gobbelſchroh. 

4) Knetmafchinen mit vertikaler Achſe. 

a) Mit drehbarem Troge und Snetwerkzeugen: von David, La- 
bore und Bruce. 

b) Mit feftftehendem Troge und drehbaren Knetwerkzeugen: bie 
genueſiſche Mafchine, die von Baracco, Neuhaus-Maiſſonneuve. 

5) Knetmaſchinen mit gerabliniggleitender Bewegung des Troges 
oder der Snetwerkzeuge: von Corröge, Labore, David, Brown, 
Wege. 

6) Knetmaſchinen mit oszillirenden Trögen: von Selligne. 

7) Knetmaſchinen mit fontinuirliher Wirkung für Schiffszwiebad 
beitimmt nad Hebert, Cowderoy, Dverton; Clark-Naſh und LRong- 
bottom. 

Die Mehrzahl diefer Majchinen befindet fih auch in dem Hafji- 
ihen Werke von Aug. Kollet, M&moire sur la Meunerie, la Bou- 


70 Brobbäderei. 


langerie ete. Paris 1847 ©. 382—410 beichrieben unb abgebilbet; 
außerdem find daſelbſt erwähnt: 
die Mafchine von Moret et Mouchot freres, eine BVerbefferung 
der Fontaine'ſchen Kuetmafchine darftellend und daher im bie 
oben angegebene Abtheilung 2. a gehörig; | 
die Knetmaſchine von Poiffant et Bernier-Duchaufjais zur Abthei- 
fung 2. e gehörig; 
der Apparat für Bereitung von Schiffszwiebad von Randry zu 
7. gehörig; 
die Einrichtung von Thomas Taſſel Grant für die Schiffszwiebad- 
bäderei in Portsmouth zu 2. b gehörig; 
die Einrichtung von Rollet und Auboin für die Schiffszwiebad- 
bäderei zu Rochefort nach Maßgabe des unter 4, a befchriebe- 
nen Syſtemes. 

Die vorftehenden Mittheilungen über verſchiedene Einrichtum- 
gen von Knetmaſchinen werben noch vervollitändigt durch die von 
Armengaud in feiner Publication industrielle Vol. IV. p. %67 
gegebene Aufzählung der in Frankreich für folde Apparate ertheilten 
Patente. 

Am mehrften werden in neuerer Zeit die Einrichtungen von Bo— 
land und von Rolland für die Brobbäderei gerühnt, 

Der mechanische Badtrog von Boland aus Paris ift in Fig. 1 
bis 3 auf Tafel 41 im 25. Theile der natürlichen Größe abgebilvet. 

Im Fig. 1 ift der Trog vertifal ducchfchnitten, um bie Teig: 
bearbeitungswerkzeuge deutlicher zu zeigen; 

in Fig. 2 ift eine Endbanficht der linken Seite von Fig. 1; 

Fig. 3 ift ein Grundriß. Ä 

Die Einrichtimg ift die urfprünglicde, in welcher biefe Knetma⸗ 
fchine im Jahre 1847 durch die Soeiete d’Encouragement bekannt 
gemacht wurde, und bei welder gleih anfänglich als ein großer Vor⸗ 
zug erfchien, daß fie jowohl zum Einmachen des Sauerteigs und zum 
Einteigen, wie aud zum eigentlichen Durchkneten bemugt werben kann. 
Auf den gufeifernen Füßen AA ruht der gußeiferne halbzylinderför— 
mige Trog BB. In der Sylinderachfe dieſes Troges befindet fich 
die Welle C. An diefer Welle befinden ſich in radialer Lage und in 
entgegengefeßter Richtung die Arme DD’ an der linken und rechten 
Seite fo, daß diefe Arme die ebenen Wanbflächen des Troges bei 





Teiglnetmaſchiuen. 71 


Drehung der Welle ziemlich berühren und dabei vermöge der 
ſchiefen Stellung ihrer Flächen den Teig von dieſen Wänden 
ablöſen. Au das äußere Ende von D und D’ ſchließen ſich bie 
ichraubengangförmig gebogenen Windungen E und E‘. Die äufere 
Kante derſelben liegt in einer Zylinderflähe und berührt Die innere 
Zylinderfläche des Troges; es laufen diefe Windungen nicht ganz bis 
zu der anderen Wanbflähe des Troges und find viefelben durch bie 
Arme F und F’ nody mit der Welle verbunden; auch ſchließt ſich wohl 
die Windung E und E’ ziemlih an ihrem der Achſe naheliegenben 
Ende noch durch eine furze Zwifchenverbindung an D an. Während 
dieſe Windungen bei einer Drehung der Welle den Teig abwechielnd 
von rechts nach links und von links nad) rechts etwas fortfchieben 
und ihn zu häufigerem Ueberftürzen veranlaffen, vurchfchneiben die Arme 
F und F* venfelben mehrfah, und bewirfen fo das Durchkneten und 
gleichförmige Mifchen desfelben, indem namentlich ein Aufheben und 
Ausziehen des Teiges eintritt. 

An der fechsfeitigen Welle C befindet ſich auf der linfen Seite das 
Rad G, in welches die Schnecke H eingreift; letztere befindet fid) an 
einer Welle, die in an die Trogwand eingefchraubten Yagern rubt 
und das Winkelrad J enthält, in welches das an der Kurbelradwelle an- 
gebrachte Winfelrad K eingreift. Es ift erfichtlich, daß bei der Drehung 
bes Kurbelrades L die Bewegung der Welle C hervorgebracht wird. 

Um nad; Beendigung des Kuetprozeſſes ben Trog entleeren zu 
können, ift die Welle C nebjt. Armen und Windungen zum Ausheben 
eingerichtet. Zu dem Ende befinden fich die Lager der Welle C an 
beiden Seiten des Troges bei M in dem Eude der Hebel M N O, 
welche bei N ihre Drebpunfte am Troge haben und bei O mit Zahn- 
rabfeltoren verjehen find; im letztere greifen die Getriebe P an ber 
Welle Q ein. Da nun die Welle Q mit der Surbel R verfehen ift, 
fo bewirft eine Drehung von R durd den angegebenen Mechanismus 
ein Ausheben der Welle C, wobei fid) da8 Zahnrad G aus der Schnede 
H berauszieht, 

Bei den mechanisch bewegten Knetmaſchinen dieſer Art ift die zu- 
legt befchriebene Einrichtung weniger zwedmäßig; man läßt daher bei 
den neueren Einrichtungen dieſer Art die Welle C an ihrer Stelle, 
und macht den Trog B um feine Achſe bemweglih. Es gefchieht bies 
dadurch, daß an der zylindrifchen Endfläche bes Troges bei SS im 
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Fig 2 gekrümmte Zahnftangen angebracht werben, in welche Getriebe 
greifen. Der Trog wirb dabei fo um die Achſe CC gedreht, daß bie 
eine Seite, etwa T Figur 2, tiefer zu liegen kommt; wirb dann bie 
Delle C langfam umgedreht, fo fchieben die Windungen EE’ den 
Teig über ben Rand T hinaus und bewirken dadurch, daß er im 
einen untergefchobenen Trog fällt. Das an B, D, E, E‘ hängen Blei- 
bende wird dann durch den Arbeiter mit einem Wbftreicher entfernt. 

Die Umbrehungsgefchwindigfeit der Welle C beträgt eima zehm 
Touren in der Minute und das Durcharbeiten einer eingegebenen 
Teigmaffe von 400 Pfund oder das dazu nöthige Einmachen des 
Sauerteig und Einteigen erfordert einen Zeitraum von höchſtens zehn 
Minuten. - 

Um eine ſolche Knetmafchine für einen größeren Betrieb zweckmäßig 
benugen zu können, ift e8 nothwendig fie im einer folden Höhe auf- 
zuftellen, daß Backtröge über derfelben und unter derfelben leicht her— 
zubewegt werben können. Es werben zu dem Ende bie Tröge mit 
Heinen Rädern verfehen, und fowohl über als unter der Mafchine eine 
Eifenbahn angebracht, beide Eifenbahnen aber in einiger Entfernung 
von der Knetmafchine durch einen Aufzug mit einander in Verbindung 
gefegt. Iſt nun das vorläufige Bermifchen von Sauerteig, Waffer 
und Mehl in der Knetmafchine erfolgt, und das Produft in einen 
untergefahrenen Trog gebracht, fo wird dieſer nach einem geeigneten 
Raum auf der unteren Eifenbahn abgefahren; nad Berlauf der er- 
forderlihen Zeit auf die obere Eifenbahn gehoben, um den Inhalt in 
die Knetmafchine einzufchätten, in welche dann noch die erforderliche 
Mehlpoſt kommt; der fertige Teig wird dann wieder im einen unter 
gefahrenen Trog entleert und diefer Trog dann nach dem Raume ab» 
gefahren, in welchem nad; Verlauf der erforderlichen Zeit das Theilen 
und Formen vorgenommen wird, Es iſt hierbei erforderlich, daß fich 
in der Nähe der Knetmaſchine ein Waſſergefäß befindet, im welchem 
das in die Mafchine zu führende Waffer bis zu dem durch bie äußere 
Temperatur bedingten Wärmegrad erwärmt werben und feiner Menge 
nad) abgemefjen oder abgewogen werben fann, und welches durch ein 
Rohr mit der Knetmafchine in Verbindung fteht. 

Die Knetmafhine von Rolland in Paris ift im fünfzigften 
Theile der natürlichen Größe in Fig. 4 bis 6 auf Tafel 41 ab» 
gebilbet. 


— 
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Fig. 4 iſt eine Pängenanficht mit in der Mitte durchſchnittenem 
Troge. 

dig. 5 ein Querdurchſchnitt. 

Fig. 6 eine obere Anficht. 

Die vier Füße A tragen den hölzernen innerlich mit Weißblech 
ausgefhlagenen Trog B, welcher unterhalb nad Form eines Halb- 
zylinders hergeftellt it, und erhöhte Wände bat. Im die vertikalen 
Seitenwände ift die Achſe CC eingelagert, an welcher fi in entgegen» 
geſetzter Richtung zwei Rahmen befinden, die zufammen eine Sfürmige 
Geftalt haben (vergleihe Figur 5). Diefe Nahmen werden durch 
Arme D gebilvet, welche einerfeitS mit der Welle C, andererfeits mit den 
Schienen F verbunden find, und von den Schienen F gehen Arme 
von halber Yänge E aus, welche jeves Mal zwifchen zwei Armen D 
liegen. Dabei ift die Einrichtung fo getroffen, (und dies Farafterifirt 
die vorliegende Einrichtung), daf jedes Mal einem Arme D in dem einen 
Rabmen ein halber Arm E in dem andern Rahmen gegenüber Liegt, 
fo daß ein möglichſt vieljeitiges Durcharbeiten und Brechen des Teiges 
durch Abwechjelung diefer mit berjelben ZTeigpartie in Verbindung 
fommenden Arme Statt findet. 

Zur Drehung der Welle C und der an berfelben befeftigten Rah. 
men ift an erfterer das Zahnrad G befeftigt, in welches das Getriebe 
H eingreift; letzteres ift mit einem Schwungrade und ber Kurbel J 
verbunden. Dem Kurbelhalbmeffer und der Radüberſetzung ent« 
iprehend macht bei der vortheilhafteften Gejchtwinbigfeit, mit wel- 
ber der Arbeiter die Kurbel J bewegt, die Welle C etwa 6 Um— 
drehungen in 1 Minute, Bei einer mehrfach angewenbeten Abäns- 
derung diefer Rolland'ſchen Knetmafchine find die Arme D nicht 
Sförmig gebogen, fondern gerade, ftehen aber auf ver Welle nicht 
ganz ſenkrecht. Die Welle felbft liegt mit ihren Lagern auf einen 
befonderen Geftell, in melches, wenn die Armebenen horizontal Liegen, 
der mit Rädern verfehene gefüllte Trog eingefahren, unb nach been» 
detem Knetprozeſſe aus bemfelben wieder ausgefahren werben kann. 
Namentlich für kleinere Etablifjements iſt dieſe Einrichtung fehr zwed- 
mäßig, da fie die vorher erwähnte doppelte Bahn und den Aufzug 
entbehrlich macht. 

Auf einem Prinzipe ganz eigenthümlicher Art beruht die Snet- 
majchine von Couvrepuits in Meg. Der zylindrifche Trog, welder 
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zum Oeffnen eingerichtet ift und dicht werfchloffen werben kann, befteht 
der Fänge nad aus zwei Abtheilungen, zwifchen denen ſich eine ver- 
tifale Siebwanb mit Heinen Deffuungen befindet. Die zu bearbeitenbe 
Maſſe wird in die eine Hälfte gefchüttet und mittelft eines Kolbens 
durch die Siebwand in die andere Hälfte geprefit, hierauf durch einen 
zweiten Kolben aus der anderen Wbtheilung in die erftere zurüdge- 
preft u. ſ. f. Nach etwa fünfmaliger Wiederholung dieſes Borganges 
in etwa 10 bis 12 Minuten ift der beabfichtigte Zweck in großer 
Bolllommenheit erreicht. 

Die mit großer Umficht angeftellten früheren Verſuche von Gaul- 
tier de Claubry haben dargethan, daß bei Anwendung der Mafchinen 
von Pasgorfeir, Ferrand, David und Cavalier ein von anderer Seite 
behaupteter nachtheiliger Einfluß auf die Brodausbeute gegenüber ber 
Brodteigbereitung mit ber Hand nicht Statt findet; neuere Berfuche 
haben dies bezüglich der in neuerer Zeit verbeflerten Mafchinen wie 
berholt beiviefen. Die Meinung, daß bei den aus Eifen konſtruirten Rnet- 
mafchinen eine Verunreinigung des Teiges durch Eiſenoxyd Statt finde, 
bat die Erfahrung widerlegt und ſchon eine ganz oberflächliche Vergleis 
hung des Gewichtes der mit dem Zeige in Berührung kommenden 
Theile der Knetmaſchinen mit dem ZTeiggewichte, welches in längerer 
Zeit durch die Mafchinen hindurch geführt wird, zeigt, daß eine über 
aus große Gewichtöverminderung der Machine jelbit Statt finden 
müßte, wenn auch nur ein geringer nennenswerther Betrag des Eifens 
in Orydform dem Zeige fich mittheilen follte. Die bei einigen Knetma⸗ 
ſchinen mangelnde Zuführung von Luft zum Zeige, auf deren Eintre- 
ten bei dem Kueten mit der Hand beſonders Gewicht gelegt wird, ift 
von kompetenter Seite als fein Fehler der Mafchinenarbeit nachges 
wiefen worden; mehreren und namentlich den hier ausführlicher bes 
ichriebenen Mafchinen kann man aber nicht einmal diefen Mangel zu— 
ichreiben. Außerdem zeigt die Erfahrung, daß Brod aus mit Ma- 
ſchinen bereitetem Zeige gebaden, gleihmäßigere Oeffnungen ober 
Augen hat, als das aus mit der Hand gefnetetem Zeige, was eine 
vegelmäßigere Bejchaffenheit des Teiges unwiderleglich beurkundet. Es 
läßt fi daher das Urtheil ausſprechen, daß gute Knetmafchinen im 
der That für die Brobbäderei dasfelbe und mit größerer Reinlichkeit 
leiften al® Handarbeit, und daß für einen großen Betrieb der Vortheil 
unleugbar auf Seite der Knetmaſchinen ift, weil fie ſchneller, gleich⸗ 
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förmiger unb zuverläffiger arbeiten und weniger Kraft lonſumiren. 
Offenbar kann aber eine Erfparung an Handarbeit und Zeit nur bei 
großem Betriebe ſehr merflich werden, da alle anderen Arbeiten, bie 
dem ſtnetprozeſſe vorausgehen und ihm nachfolgen, biefelben bleiben. 

Hierzu kommt no, daß die Knetmafchinen den mit der Bäckerei 
Beihäftigten einen höchſt anftrengenden Theil ihrer Arbeit abnehmen, 
einer Arbeit, die nach veffallfigen Beobachtungen in nicht zu hohen 
dahren ſchon körperliche Leiden zur Folge hat. In fanitätspolizei- 
licher Hinficht erfcheint daher die Einführung der Knetmafchine uber 
firitten als ein Bortbeil. 

Aus den mitgetheilten Bemerkungen in Bereinigung mit dem, 
mas der Artikel im Hauptwerk ausfagt, ift aber ferner zu entnehmen, 
daß die Knetmafchine fi mit Vortheil nur für Herftellung einer 
großen Menge eines gleichen Fabrikates benugen läßt; ihre Anwendung 
bleibt daher vorzugsweife auf Brod- und Zwiebadbäderei eingefchränft, 
und läßt fich nicht wohl auf Bearbeitung folhen Teiges ausdehnen, 
ber für feinere Gebäde und für ſolche Fabrikate beſtimmt ift, die ſchon 
in der Vorbereitung eine gewiſſe Verfchtedenartigkeit der Manipulation 
vorausſetzen. — 

Die Backöfen wirken entweder dadurch, daß die Wärmeent« 
wicllung und die Uebertragung ber Wärme an das Gebädf abwechfelnd 
hintereinander erfolgen und die Maffe des Badofens durd; Aufnahme 
der entwickelten Wärme und Ausftrahlung derfelben vermittelnd wirft; 
eber fo, daß Wärmeentwidlung und Uebertragung der Wärme an 
das Gebäd ftetig und gleichzeitig Statt finden, In jedem von beiden 
Fällen kaun diefer Vorgang unter verfchievenen Umftänden Statt 
finden, und es entftehen dadurch folgende verfchiedene Arten von 
Badöfen: 

A. folche mit Verbrennung im Badraume, 

B. ſolche mit außerhalb des Backraums liegender Fenerftätte, bei 
denen aber die Berbreunumngprobufte ven Badraum durchſtrömen; 

C. Badöfen mit Heizung von außen, bei denen die Rauchzüge (und 
nach Befinden auch Luftzüge) die Wandflächen des Badraumes 
nur Außerlich berühren; 

D, ſolche, bei denen die Zuführung der Wärme der Hauptfache nach 
durch in Das Innere des Badraumes tretende erhigte Luft 
bewirkt wird; und endlich 
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E. foldhe, bei denen das Gleiche durch eingeführten überhitsten 
Waſſerdampf erfolgt. 

Die unter A angeführten find bie älteften und werben zunächſt 
nur für Meinen Betrieb und Holzfeuerung bergeftellt, wenn fie auch 
in neıterer Zeit zugleich für größeren Betrieb vorgerichtet worden find. 
Die Leiftung derſelben wird bezüglich des Koftenpunftes durch Ber- 
wenbung bes thenreren Brennmaterial® (Holz) berabgezogen‘, und es 
ift mit ihnen eine ftete Verunreinigung des Dfens und eine theilmeife 
ungefunde Arbeit für die befchäftigten Arbeiter in nothwendiger Ber- 
bindung. Die unter B erwähnten geftatten die Anwendung eines an- 
beren Brennmateriales als Holz, es tritt bei ihnen eine Verunreini⸗ 
gung des Badraums mindeftens durch die Verbrennungsprodufte ein, 
und fie ftehen nebſt den unter A aufgeführten bezüglich der Quantität 
ber Peiftung in gegebener Zeit den nachfolgenben deshalb nach, meil 
die für bie Feuerung erforderliche Zeit für das eigentliche Baden ver- 
loren geht. Die unter C, D und E aufgeführten haben den Borzug 
größter Neinlichfeit, der Berwenbung jeden Brennmateriald®, ber 
Möglichkeit großen und ununterbrochenen Betriebs und daher größter 
Billigfeit. Bei den unter C und D aufgeführten find baher auch 
mandherlei mechanische Einrichtungen angebracht worden, welche dieſen 
größern Betrich zu fördern geeignet find. 

Im Nachfolgenden follen die verſchiedenen Einrichtungen der 
Backöfen nad der angegebenen Eintheilung gefchildert werben; es wird 
dabei häufig auf das vortrefflihe Werk von Ang. NRollet: M&moire 
sur la meunerie, la boulangerie et la conservation des graines 
et des farines, Paris 1847, Bezug genommen werben, in welchem 
alle die darans angeführten Einrichtungen abgebilvet find. 


A. Baddfen mit Verbrennung im Badraume. 


1) Die ältere Einrichtung eines einfachen Badofens ift in dem 
Hauptwerfe Bb. III p. 138 und Taf. 40, Fig. 13 und 14 mtitge- 
tbeilt. In Rollets Werk ift ausführlich befchrieben und abgebildet: 

a) die von Malouin bereits 1767 befchriebene Einrichtung, welche 
der vorher erwähnten gleich ift, (S. 413); 

b) die im Hafen von Porient gebräuchlichen Defen mit horizontal 
liegender Badfohle und birnförmiger Geftalt derſelben ohne Rauchabzug 
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(ouras), die Länge ver Sohle von ber Thilr an beträgt 3,7», bie 
größte Breite 3,10 (p. 417); 

e) der Dfen von Parmentier mit einem zur Seite befindlichen 
Waſſerkeſſel. Der Badraum ift elliptifh, die Sohle hat 3,6" größ- 
ten und 3m Hleinften Durchmeſſer und liegt hinten am Ende bes 
größten Durchmeſſers 0,12” höher als an der Thür; von der Mitte 
des Dedengewölbes aus geht ein Rauchabzug nad vorn, welcher über 
der Thür mündet (p. 415); 

d) die im Hafen von Rochefort gebräuchlichen Defen, mit hori» . 
zontaler und freisförmiger Sohle von 3,57 Durchmeſſer, und einem 
Rauchabzug wie unter ce (p. 419); 

e) ein Schiffbadofen für eine Fregatte von 60 Kanonen mit 
ovaler horizontal liegender Sohle von 2” größtem und 1,5” Heinftem 
Durchmeſſer, ohne Rauchabzug (p. 475), 

2) Der Dfen von Debrocg in ber Arfenalbäderei zu Breft 
(Annales des ponts ete. 1847 I. p. 58), ift 4” tief, 3,05" breit 
bei 0,43% Gemölbhöhe; fünf Röhren von ſtarkem Eiſenblech vertheilen 
die zum Verbrennen des Holzes im Innern erforderliche Luft mög- 
lichſt gleichmäßig; zwei liegen im Niveau der Sohle und führen bie 
Luft nach dem unmeit der Thüre liegenden Holze, zwei liegen 0,4 m 
höher und münden in der halben Tiefe des Ofens, bie legte endlich 
mündet am hinteren Ende unmittelbar unter der Schlußfchicht des 
Gewölbes. Alle Röhren können vorn zu entfpredhender Regulirung 
des Zugs geöffnet oder gejchloffen werben. Der Rauch zieht durch 
die Thür in einen vorn angebrachten Rauchfang ab. 

3) Der Badofen von Pefpinafje in der Arfenalbäderei zu Breft 
(Annales des ponts ete, 1847 1. p. 73 — Rollet p. 463) hat etwa 
4,5” Tiefe und 3,6” Breite; die Sohle fteigt nah hinten zu ein 
wenig an umb hat eine vierfeitige Geftalt mit abgerundeten Eden. 
Die Verbrennung findet bei verfchloffenen Eingangsthüren in der Art 
Statt, daß bie zur Erhaltung derjelben erforberliche Luft, welche vorher 
unter der Sohle zirkulirt und fi) erwärmt bat, auf jeder Seite durch 
drei Deffnungen einjtrömt, von denen bie erfte und größte nicht weit 
von der Eingangsthür entfernt ift, die legte und Hleinfte etwa am Enbe 
des erſten Drittbeild der Tiefe des Badraumes liegt. Hinten find 
zwei Raudabzugsöffnungen angebracht, welche den Rauch nad den 
oberhalb des Gewölbes befindlichen Rauchzügen führen; in dieſen 
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Rauchzügen geben die Berbrennungsprobufte ein Mal nad vorn, damı 
wieber zurück und wieder nach vorn, und vereinigen ſich bier in dem 
oberhalb der Eintragthür angebrachten Schornfteine. Nach oben zu wers 
den bie Züge durch ein zweites aus hohlen Ziegeln gebildetes Gemölbe 
begrenzt, um den Wärmeverluft möglichft zu verhindern. Sowohl bie 
Puftzuführungsfanäle als aud die Rauchabführungsfanäle find mit 
Regulirungsſchiebern verfehen, um die Imtenfität der Verbrennung 
angemeffen zu leiten, ben Dfen gleihmäßig ober auf einer Seite 
ftärfer als auf der andern zu erwärmen, und endlich nach entjprechen- 
ber Heizung durch vollftändiges Schließen der Schieber das Berfühlen 
möglichft zu verlangjamen. 

4) Der neuere Dfen von Leſpinaſſe (Armengaud, Publ. ind. 
X. 220) ift dadurch vereinfacht, daß bie Puftzüge umter dem Herde 
weggelaffen worden find, und bie zur Verbrennung bes eingefeßten 
Holzes erforderliche Luft durch die Eintragthür eintritt. Die ganze 
Tiefe des Badraumes beträgt 4,12", Die hintere Begrenzung wird 
durch einen Bogen von 1,77 Halbmefjer, die vordere durch einen 
Halbmeffer von 1,37" gebildet; die Mittelpunfte beider Bögen lie— 
gen um 1,05” andeinander, an den Seiten find bie Bögen burd) 
gerade Pinien mit einander verbunden, Die Sohle liegt hinten 0,1 m 
höher als vorn; die Gewälbhöhe beträgt vorn 0,6”, hinten 0,3", 
hinten find 2,3” ausdeinanderftehend zwei Nauchabzugsöffmngen 
angebracht, welche den Rauch in breiten Kanälen über das Ded- 
gewölbe nach vorn leiten, wo er in ben Schernftein ſtrömt. Zwi— 
fchen diefen Kanälen und zur Seite derfelben find durch Zungen ge- 
theilte ſchmale Lufträume angebradht, in welden die Luft nicht zirku- 
liren fann, und die als MWärmerefervoirs dienen follen. Ueber ven 
Zügen ift eine 0,5" hohe ſchlecht leitende Dede vorhanden. Die Ans: 
gänge der Rauchabzüge nah dem Schornftein find burd Schieber 
regulirbar. 

5) Der Badofen von Ferrand in der Hofpitalbäderei in Paris 
(Nollet p. 469) enthält eine horizontale Badjohle von 3m Tiefe und 
1,8" Breite mit abgerımbeten Eden. Die Eintragöffuung kann durch 
vier im entſprechenden Peitungen gehende Schieber entſprechend geöffnet 
werben. Das Gewölbe fteht in der Mitte um 0,3”, an den Seiten 
um 0,13" über der Sohle. Die zum Heizen des Dfens erforderliche 
Luft tritt durch die entſprechend geöffnete Eintragthür ein, der Rauch 
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entweicht durch drei am binteren Ende in dem Dedengewölbe ange 
brachte Deffnungen und tritt durch eine Anzahl von oberhalb ange 
brachten Kanälen über das Gewölbe nach drei fih vorn in dem Schern- 
feine vereinigenden Füchſen. Sowohl die hinteren Deffmungen als 
die Füchſe können zu gleichmäßiger Bertheilung ber Wärme durch 
Schieber regulirt werben, deren Zugftangen an ber vorderen Dfen- 
feite mit Handhaben verjehen find. Wegen Reparaturen bes Ofens 
wird in ber Mittellinie des Herdes die Sohle durch brei loſe über 
einander Tiegende Steinſchichten gebildet, welche leicht vorn herausge⸗ 
nommen werben können und dann einen Sanal bilden, der einem 
Arbeiter erlaubt, in ven Dfen fich bineinzubegeben. 

6) U. Eafterman (Denrees alimentaires, Pain. Bruxelles 1856) 
empfiehlt nad dem Syſteme von Peipinaffe folgende Abänderung ber 
gewöhnlichen älteren Badöfen. In dem den Badraum begrenzenden 
Dbergewölbe werben an dem ber Eintragthür gegenüber liegenden 
Punkte und in 45° Abftand auf jeder Seite von diefem Punkte drei 
Deffnungen von 0,12%" Breite und Höhe etwa 0,15 m über der Bad- 
iohle durch Das Gewölbe gebrochen, hierauf in einem Abftande von 
0,15" von dem Öbergewölbe ein zweites angebracht, und von dieſem 
aus oberhalb der Eintragthür eine mit Schieber zu verfchließende 
Oeffnung nad der Eſſe hergeftellt, das neue Gewölbe aber dann wie» 
der mit fchlechten Wärmeleitern überdeckt. Bon der Vordermauer aus 
werben ferner zu beiden Seiten der Eintragthür zwei Deffmungen nad) 
dem Backraume angebradyt, durch welche während des im Innern 
Statt findenden Holzbrandes die Luft bei gefchloffener Eintragthür zu- 
ftrömt, und die dann mit Steinen verfchloffen werden. Da auf biele 
Art die Berbrennungsprodutte genöthigt find über das Dedengemölbe 
abzuziehen, fo wird gegen die gewöhnliche ältere Badofentonftruftion 
30 Prozent an Brennmaterial erſpart, und es koftet die Umänderung 
eines älteren Dfens von 2,5” innerer Weite ohngefähr 130 Franten. 

7) Um ein anderes Brennmaterial als Holz zum Heizen ber 
Badöfen verwenden zu können, bat man eiferne Käften angewendet, 
weiche zur Aufnahme des Bremmmateriales beftimmt waren und auf 
der Sohle ein- und ausgefahren wurden (Rollet p. 424). Diele 
Käften enthielten einen Roſt und unter bemfelben ein Blech zur Auf» 
nahme ber Aſche. Die zur Unterhaltung der Verbrennung erforberliche 
Luft tritt durch die Eintragthlir ein, die Verbrennungsprodukte ziehen 
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durch einen oberhalb im Gewölbe angebrachten Abzug aus dem Bad- 
vaume ab. Es wird auf diefe Art zwar die Sohle des Backraumes 
entfprechenb veinlich gehalten, doch ift eine übermäßig große Menge 
von Brennmaterial erforberlih, da die im Uebermaße durch die Ein- 
tragthür zutretende Luft den Badraum ununterbrochen abkühlt. Um 
ven letzteren Uebelftand zu befeitigen, verſah man den eingefahrenen 
Heizkaften mit einem Luftzuführungsrohre und ſchloß die Eintragthür 
bis auf die Deffnung dieſes Rohres. Diefe Einrichtung ift trog der 
Unbequemlichfeit bei der Bedienung längere Zeit in England in An: 
wendung geweſen, es läßt fi bei berfelben aber eine gleichförmtige 
Anheizung des Dfens nur dann erreichen, wenn man den Heizfaften 
während des Anwärmens nad verfchiedenen Stellen des Dfens rüdt. 
Am zweckmäßigſten würde diefer Apparat zur Verwendung von Kofes 
ala Brennmaterial benußgt werden können. 


B. Baddfen mit außerhalb bes Badraumes liegender Feuer 
Hätte und Durdzug der Berbrennungsprodukte durch ben 
Badraum. 

8) Der in Apulien gebräuchliche, mit trodenem Hornvieh- oder 
Pferdemiſt zu heizende Gemeindebadofen, welcher im Hauptwerke Bd. II. 
©. 152 befchrieben und dort Taf. 42 Fig. 1—9 abgebildet ift, gehört 
in biefe Klaſſe. Ebenjo 

9) der nad den Verhandlungen des Vereines zur Beförderung 
des Gewerbfleifes in Preufen im Hauptwerfe Bd. III. ©. 151 be- 
ichriebene und Taf. 40 Fig. 15 und 16 abgebilvete Badofen; end» 
lich aud) 

10) die von Prechtl ebendafelbft S. 151 vorgejchlagene und Taf. 40 
Fig. 11 und 12 abgebildete Einrichtung. 

11) Eine der zwedmäßigften Einrichtungen folder Defen, wie fie 
namentlich in Mancheſter und Birmingham in Anwendung fich befinden, 
und von Lucy William empfohlen "werben, ift in Fig. 7—9 Taf. 41 
abgebilvet (Rollet p. 430). Fig. 7 ift eine vorbere Anſicht, Fig. 8 
ein Bertifaldurdjchnitt in der Längenachſe, Fig. 9 ein Horizontal 
durchſchnitt über der Badfohle, ſämmtlich in %,,, der natürlichen Größe. 
Der Badraum hat 2,6” Breite, 3,5 Länge und ift vieredig; zu 
demfelben führt die Eintragthür b. Unter der letzteren befindet fich die 
Feuerthür e und bie Aſchenthür d. Der Roft e liegt 0,45" umter 
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ver Backſohle, die Verbrennungsprodukte treten durch die Oeffnung S, 
welche nach beendeter Heizung mit einer Eiſenplatte bededt wird, in 
ven Backraum und durch die 5 Alzugsfanäle g, welche bei h über 
das Gewölbe des Badraumes geführt find, nad der Eſſe i. k ift 
ein Schieber zum Berfchließen dieſer Effe, 1 der mit dem Schieber m 
zu verfchließende Dampfabzug, n der Wafferkeffel, o die zu beffen 
oberem Ende führende Thür und p die aus bemfelben kommende mit 
einem Hahn zu verfchließende Röhre. Die vorliegende Ronftruftion 
bietet den Vortheil dar, daß durch die den Rauch abführenven Züge 
noch ein Theil der Wärme des letzteren nugbar gemacht wird. 

12) Der eben befchriebenen Konftruftion fehr ähnlich find die in 
Frankreich eingeführten Schiffebadöfen von Pironneau (Rollet p. 475), 
deren Mauerwerk in einem eifernen Gehäuſe ſich eingefett befindet und 
die einen ovalen Badraum von 1,8" Pänge und 1,5m Breite er= 
halten. An der Rüdjeite des Badraums find 2 Rauchzüge vorhan- 
ben, die fi) ungefähr über der Mitte des Ofens in dem mit einem 
Schieber zu verfchließenden Rauchfang vereinigen. 

13) Außerdem werben von Rollet folgende hierhergehörende For⸗ 
men bejchrieben: 

a) der Brauderfche Badofen (p. 425) mit freisförmiger Bad- 
ſohle von 5,8m Durchmeſſer; der Noft liegt auferhalb des Kreiſes 
etwa 90° von ber Eintragthür auf der einen Seite, und der Rauch— 
abzug etwa um 45° auf der anderen Seite berfelben entfernt; 

b) bie in Deptford, Plymouth und Portsmouth gebräuchlichen 
Badöfen (p. 426) mit elliptifcher Badfjohle, deren große Achſe 4,27”, 
die Heine Achſe 3,80m beträgt; die Eintragthür befindet ſich am Ende 
der großen Achſe, der Roſt rechts von derſelben und ift von der vor« 
beren Mauer aus zugänglich; die Berbrennungsprodufte treten etwa 
45° von der Eintragthür entfernt in den Badraum, und in ähnlicher 
Lage auf der Linken Seite aus. Ueber der Eintragthür befindet ſich 
ein Dampfabzug. 

ec) Die Badfohle der Badöfen im Hofpital zu Greenwich (p. 428) 
ift eim Biere von 3,6% Länge und 3m Breite, auf der einen Geite 
der Eintragthür liegt der Roft, auf der anderen der Rauchabzug, in 
welchen ein von der Mitte ausgehendes Dampfabzugsrohr einmitnbet ; 

d) bei den in London gebräuchlichen Badöfen (p. 430) findet 


gegen die vorher erwähnte Konftruftion nur der Unterfchied Statt, daß 
Techmoleg. Enchfl. Suppl. I. 6 
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die vordere Begrenzung der Badfohle nicht gerablinig, fondern 
im Bogen ausgeführt if. — Defen diefer Art von 10%, Fuß 
Länge, 7'/, Fuß Breite und 30 Zoll Höhe baden in einer Hite 
10 Bufhel Brod und verbrauden dazu 60 Pfund Steinfohlen; ber 
Anfhaffungspreis beträgt einfchließlih aller Eifentheile 42 Pfund 
Sterling; 

e) der Badofen von Baudour in Tournay (p. 430) hat eine 
freisförmige Badjohle von 5,6” Durchmeſſer, der Roft liegt ber Ein- 
tragthür diametral gegenüber in einem an das Badofengemäuer ge— 
machten Anbau, von ihm aus gehen die Verbrennungsprodufte durch 
3 Züge in den Badraum umd treten, durch zu beiden Seiten der Ein- 
tragthür angebrachte Abzüge, in die Eſſe. 

f) Dobfons Ofen (p. 431) ift kreisförmig. Der Roſt liegt zur 
Seite der Eintragthür; am Umfange des Badraums find mehrere 
Deffnungen zum Abzuge der Berbrennungsprobufte vorhanden, welche 
nach Erforbern geöffnet oder gefchloffen werben können, um bie Wir- 
fung der Feuerung auf einzelne Theile des Badofens zu leiten. Auch 
werben zwei Defen fo nebeneinander geftellt, daß bie zwifchen benfel- 
ben angebrachte Feuerung entweder nad bem einen oder nad) dem 
andern geleitet werben kann. 

g) Baron’ Badofen (p. 432) hat eine Badfohle von fünffeitiger 
Form; zwei Seiten laufen in der Eintragthür zufammen, und durch 
eine berfelben findet bie Einftrömung der Berbrennungsprobufte Statt, 
ähnlich wie bei den englifchen Badöfen ; 

h) der Badofen von Pirommeau (p. 432) ähnelt dem von Dob- 
fon; die Badfohle ift ziemlich Freisförmig von 3,8% Durchmeffer; die 
Einfenerung liegt neben der Eintragthür; auf der hinteren Seite liegen 
1,6” von einander abjtehend 4 Deffnungen, welche nach einer hinten 
angebrachten Eſſe gehen; 

i) bei dem Badofen von Martin und Dumas (p. 436) liegt der 
Roſt unter der Eintragthür, die Verbrennungsprodulte ftrömen durch 
eine in ber Mitte der Badjohle angebrachte Deffnung in den Bad- 
raum, und entweichen aus bemfelben an der Eintragthiir in Die ba- 
felbft angebrachte Efie; 

k) ber Badofen von Yaune (p. 436) ift dem vorher befchrie- 
benen bis auf den Umftand gleich, daß zum Abziehen des Rauches 
über der Eintragthür ein befonderes Rohr angebradt ift. 
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14) Die Eimrihtung von U. Eafterman in Brüffel (Denrees 
alimentaires, Pain, Bruxelles 1856) enthält einen Freisrunden Bad: 
ranm von 3,50 Durchmeffer und 0,4” größter Höhe; die Badfohle 
fleigt um ',, von der Thür aus an. Links von ber Thür, in einem 
mittleren Wintelabftande von gegen 45°, Liegt in gleichem Nivenı mit 
der Badfohle der Einfenerungsroft, deffen Längenachſe exzentriſch, d. h. 
gegen den Endpunkt des von dem Thürmittel ausgehenden Durch— 
meffer8 gerichtet ift. Ungefähr in gleichem Abftande auf der rechten 
Seite der Feuerungsthür befindet fi die Rauchausſtrömungsöffnung, 
welche nad einem Kanale führt, der ſich in fchlangenförnigen Win: 
dimgen über die gewölbte Dede des Badofens nach dem Schorn⸗ 
fteine hinzieht und mit einem Schieber zu verfchließen ift; in biefen 
fann auch frifche Puft eintreten und er hat im feinem Verlaufe Aus- 
lãufer, in welchen ſich ftillftehenve heiße Luftmaffen befinden. Von 
dem über der Feuerung befindlichen Gewölbe aus geht außerdem 
direft nach dem Schornftein ein mit einem Schieber zu verſchließender 
Kanal. 

15) Eine weitere Ausbildung hat das befchriebene englifche Bad- 
efenfuften durch die Konftruftion von Selligue erhalten (Rollet p. 434). 
Der Badraum hat 4m Tiefe, 3,3 m Breite, die Backſohle ift mit 
Gußeiſenplatten belegt und fteigt unter einem Winkel von 4° nad 
hinten an. Es befinden ſich unter derſelben 2 Yeuerungen, jede im 
Mittel um 0,7" von ber Seitenwand abftehend, Die Deffnungen 
zur Einführung des Rauches in den Badraum, welche in ver Bad: 
ichle vorhanden find und mit ihrem Mittelpunkte um 1” von der 
vorderen Thür abftehen, find 0,8” lang, 0,385” breit; die Naudab- 
züge entfprechen der engliſchen Emrichtung. Die Eintragöffmmg geht 
über die ganze Breite des Dfens und hat nur 0,15" Höhe, fie wird 
durch 2 vertifale Eifenplatten geſchloſſen. Das Eintragen erfolgt durch 
4 eiferne mit Drabtgeflecht bezogene Rahmen, auf melde außen die 
geformte Teigmaffe anfgelegt wird, und die dann eingefchoben werben; 
jeder Rahmen ift für 35—40 Brode beftimmt. Bei dem Gebraudhe 
zeigten fich theils in der richtigen Beobachtung des Dfenganges, theils 
in der Manipulation der etwas zu großen Rahmen, theil® darin noch 
Schwierigkeiten, daß die Brode ſchwer von den Drabtgeflechten abzu- 
(öfen waren. 
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©. Baddfen mit Heizung von außen durch Feuer-, Raud- und 
Luftzüge. 


16) Der Rumford'ſche Badofen (Rollet p. 436) hat ven bori- 
zontalen Querſchnitt eines regelmäßigen Sechsecks; in demfelben liegen 
6 duch ſchwache Ziegelmauern von einander getrennte Badräume, 
von denen jeder eine Badfohle in Form eines gleichfeitigen Dreieds 
von IM Geitenlänge und in der Umfchliefungsmaner eine Eintragthir 
bat. Backſohle und Dedplatte des Badraumes werben durch Guß— 
eifenplatten gebildet. Unter den Mittelpunfte des regelmäßigen Sechs: 
eds befindet ſich die Roftfenerung, die Flamme berfelben fteigt ver- 
tifal auf und geht entweder unter einer oder unter mehreren dieſer 6 
Badjohlen hin, zieht dann bet jedem Badraume durd 2 neben ber 
Eintragthür in der Umfaffungsmaner angebrachte Züge aufwärts, ver- 
breitet fidy oberhalb über der als Dede dienenden Eifenplatte, und 
die Verbrennungsprodufte entfernen jich dann durch den in der Mitte 
angebrachten und mit den 6 oberen Zugräumen in Verbindung ftehen- 
den Schoruſtein. Durch die in den Zügen angebrachten Schieber 
wird e8 möglich, die Feuerung ganz beliebig nad; einem ober nach 
mehreren der 6 Badräume zu birigiren. 

17) Der Badofen von Poiffant und Besnier-Duhauffais (Rollet 
p. 437) bejteht aus einem in Eiſenblech ausgeführten Badraume, 
welcher in einer zweiten ähnlichen Blechhülle fteht. Der Abſtand letz⸗ 
terer von erfterer ift genügend groß, daß die Verbrenmmmgsprobufte 
der beiden angebrachten Feuerungen hindurch ſtrömen können. Diefe 
Konftruttion hat Feine Anwendung gefunden. 

18) Bei der Konftrultion von Sujol-Dupuy (NRollet p. 438) 
findet nur eine Heizung von oben burd das über dem vieredigen Bad- 
raume angebrachte Blechgewölbe Statt. Zu beiden Seiten des Bad» 
raumes liegen Noftfenerungen, von denen Flamme und Rauch über 
dieſes Blechgewölbe ziehen und am höchſten Punkte deſſelben durch 3 
Abzüge ſich entfernen klönnen. 

19) Bei dem im Departement de [’Ifere zur Anwendung ge 
kommenen Badofen von Giraud (Rollet p. 439) fteht in dem etwas 
höher als gewöhnlich ausgeführten Badraum mit kreisförmigem Duer- 
ſchnitt in der Mitte ein eiferner Füllofen, dem von oben das Brenn- 
material zugeführt wirb und deſſen Roſt unterhalb des Badfohle liegt, 
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von wo die Afche nach einem vertieften Afchenfall niederwärts geht. 
Die Wärme wird durch Ausſtrahlung mitgetheilt. 

20) Der für Holzfenerung eingerichtete Badofen von Mück in 
Stuttgart (Gemwerbeblatt aus Württemberg 1851 ©. 360) ift auf 
Taf. 42 in Fig. 16 im Pängendurchichnitt, im Fig. 17 in einem bo: 
rigontalen Durchſchnitt, Halb durch die unteren Züge halb durch ben 
Dadraum gehend, und in Fig. 18 im vertifalen Querſchnitte barge- 
ftellt. Bei a liegt der Roft, von diefem aus geht ein in feiner wei- 
teren Erftredung durch eine Zunge c getheilter Hauptzug, in welchen 
eine Anzahl nad) rechts und Links abgehender Seitenzüge d münden. 
Alle diefe Seitenzüge führen den Rauch unter der Badjohle h nad; 
4 den Badraum umpfchließenden und von einander getrennten Deff- 
nungen e, durch welche er in bie 4 oberen Züge f eintritt. Die letz— 
teren münden vorn über der Eintragthür i horizontal nebeneinander 
bei g und Fünnen nach Bedarf verfchloffen werben. Zwifchen ven Zügen f 
und dem Badraume liegen 4 gewölbte Gufeifenplatten, bie benfelben 
nad oben abjchliefen. Die AWbleitungsröhre I, welche bei m ver- 
Ichloffen werden lann, dient zur Abführung des Dampfes. Bei n 
neben der Eintragthür befindet fi) eine mit einer Pinfe verfchloffene 
Deffnung, welche zur Beleuchtung des Badraums dient. 

21) Bei der Ofenkonſtruktion von Clara (Rollet p. 460) ift 
zwiſchen der Etage, in welcher der Rauch ſich ftrahlenförmig ausbrei⸗— 
tet, und der Badfohle noch eine Zugetage angebracht, in welcher er- 
wärnte Luft zur Ausgleichung der Hite zirfulirt, und e8 wird bie fo 
erwärmte Luft mit dazu bemugt, in ben einzelnen ftrahlenförmigen 
Zügen der darunter liegenden Zugetage unmittelbar am Beginn eines 
jeden foldhen Zuges dem Rauch zugeführt zu werben, um eine Rauch— 
verbrennung zu erzielen. Die Verbrennungsprodukte gehen durch eine 
über dem Badraume liegende Zugetage nad) der Eile. 

22) Der Badofen des Majors Serre auf Maren, abgebildet in 
dem bayerifchen Kunft- und Gewerbeblatt 1850 ©. 339, ift vorzugs⸗ 
weife fir Steinkohlenfenerung eingerichtet und enthält unter der Bad: 
ſohle Rauchzüge in 2 Etagen über einander liegend, Über der Bad- 
ſohle vergleichen Züge und über denfelben, durch mehrere übereinander 
gefpannte Gewölbe hervorgebracht, zwei Räume ftillftehende Luft zur 
Zurüdhaltung der Wärme. — Auch werden Doppelbadöfen Fonftruirt, 
bei denen die Rauchzirkulation um 2 übereinander liegende Backräume 
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geführt ift. — Durch Regulicung der Züge kann man Herbhige und 
Dberhite ganz gleich machen und bei dem Doppelbadofen zugleich be- 
wirfen, daß man in dem einen Badraum ein Gebäd erzeugt, welches 
einen andern Higegrad vorausfegt, ald das in dem andern Badraume 
hergeftellte. Es ift möglich innerhalb 24 Stunden einen jechzehnma- 
ligen Einfag zu machen. Ein Doppelbadofen, bei welchem jeder Bad- 
raum 144 Quadratfuß Herbflädhe enthält, koſtet 500 Reichsthaler 
einfchließlich des erforderlichen Eiſenwerkes (vergl. Berfuche in den Mit- 
theilungen des Hannov. Gewerbevereins, Liefg. 62, p. 371 und polyt. 
Gentralblatt 1848 ©. 517). 

23) Der Badofen in der Militärbäderei in Hannover, der ſich 
für alle Arten des Brodes vom orbinärften Schwarzbrod bis zum 
feinften Weißbrod eignet und auch in anderen Etabliffements zur Kon- 
feftbäderei dient (vgl. Abbildung in dem technischen Wörterbuche von 
Karmarſch und Heeren Bd. I p. 377) hat einen Badraum von 
18 Fuß Länge und 9'/, Yu Breite und faßt 300 Brode im Gefammt- 
gewichte von 2250 Pfund. Born liegen unter ver Badjchle 2 Roſt— 
feuerungen, von denen 6 Yängenzüge nad hinten geben; bie biefe 
Züge trennenden Zungen find von Diftauz zu Diftanz zu Erlangung 
einer volllommen gleihmäßigen Bertheilung der Hige durchbrochen. 
Bon den beiden Ceitenzügen fteigen oben gefchlofjene Höhlungen 
auf, welche durch ftehende Hite die Seitenwände des Backraumes er- 
wärmen, An der Hinterwand gehen die 6 Rauchzüge vertikal in bie 
Höhe und wenden fi) oberhalb der gewölbten Dede nach voru, wo 
fie in den Schornftein geleitet find. Im vorderen Drittel liegen dieſe 
Dberzüge höher, fo daß zwijchen ihnen und der Dede des Badraums 
ein offener Raum hergeftellt werden lann, ber durch feitliche Bertifal- 
züge mit dem Heizraum in unmittelbare Verbindung gebracht ift, um 
jo dem Vorderofen die erforderliche Oberhige zu geben, die ihm durch 
bie weitgeführten oberen Rauchfanäle nicht mehr zugeführt werben fann. 
Diefe Zuführung kann durch Schieber entſprechend regulirt werben. 
Bon dieſen vorderen Bertifalzügen gehen mit doppelten Schiebern ver- 
ſchloſſene Deffuungen nad) dem Badraume, um nad) Erfordern, wenn 
der Dfen noch fein Gebäd enthält, demſelben noch eine ſchnellere 
Erhigung zu geben. Aus dem Badraume führen an fünf Stellen 
eijerne Röhren nach den oberen Nauchzügen, die zur Entfernung der 
Waſſerdämpfe dienen und durd Schieber gefchloffen werden können. 
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Die Fenerungen und unteren Züge find überwölbt, auf dem Gewölbe 
liegt ein 2 Zoll ftarker Lehmihlag und auf dieſem befinden fidh bie 
2%, Zoll ftarten Badofenfteine. Im der Seitenwand des Mundloches 
befindet fich die Deffnung eines aus dem Heizraum auffteigenden Zus 
ges, um bie Erfaltung des Dfens beim Ein- und Umſetzen ver Brode 
zu verhindern, Ein Heiner Dfen nach diefem Syfteme von 75 Qua— 
dratfuß Backfläche koſtet 400 Thaler herzuftellen. 

24) Der eiferne Badofen des Schloffermeifters Franz Schörg in 
Minden (Mittheilungen des Gemerbevereins zu Hannover, 1845, 
&. 327, und bayerifches Kunft- und Gewerbeblatt 1849, Seite 483) 
ift in feiner Konftruftion dem Ofen in der Militärbäderei in Hanno» 
ver durchaus ähnlich; durch Ajchenfüllung zwifchen den Wänden und 
dem Mantel iſt die Ausftrablung der Hite weſentlich vermindert; er 
beizt fich jchneller als der aus Thonfteinen hergeftellte vorher bejchrie- 
bene, es ift bei demfelben aber größere Gefahr vorhanden, namentlich 
beim Baden großer Brode mit längerer Badzeit, daß die Oberrinbe 
zu ftarf geihwärzt wird. Auch hält ein ans Thonfteinen mit entſpre⸗ 
hend ftarken Wänden ausgeführter Ofen die Hite länger zurüd, als 
ein eiferner. Der Preis eines Schörg’schen Dfens von 100 Dumbrat- 
fuß Badfläche wird zu 1000 Gulden, und von 50 Quadratfuß Bad- 
flähe zu 400 Gulden angegeben. Zur Beleuchtung des Badraumes 
ift ein gefchloffenes Leuchtloch angebracht, und es wird biefe Beleuch— 
tung dadurch befördert, daß die Dede mit in Waffer gelösten Waffer- 
glafe und Neuberger Kreide übertündt if. Schörg hat feinen Bad- 
ofen auch für Die Zwecke der Feldbäckereien entſprechend eingerichtet. 

25) Der Dampfbadofen von Ehmid und Wimmer in Wien 
(Bayerifches Kunft- und Gewerbeblatt 1849, Seite 482) fcheint eine 
Berbefferung des Schörg'ſchen Backofens zu fein; Die Heizung ber De- 
fen erfolgt von der Seite, ftatt, wie bei Schörg, von unten, bie 
Rauchzlige übertragen die Hige auf den Badraum namentlid) von oben, 
und es ift zur Seite ein Dampfleffel angebradjt, von weldem aus 
nad dem Badraum Röhren geführt find, um ben Dampf in bas 
Imere und Über das Gebäd ftreichen zu laffen. Hierdurch ſoll das 
Gebäd theild fo lange weich erhalten werben, bis es gehörig durch 
Wirkung der Hefen aufgetrieben ift und fo das fonft gewöhnliche Bes 
feuchten des einzufegenden Teiges erſetzt werden; theild ſoll ein jpäter 
zuuführender Dampfftrom die Bildung einer glänzenden Kruſte 
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begünftigen. Bei angeftellten Verſuchen (Zeitſchrift des Nieberöfter- 
reichifchen Gewerbvereins 1849 Nr. 2) war trog der Regulirung der 
Hige durd) die Züge immer nod ein Umfegen der Brode, wie bei den 
gewöhnlichen ungleich, erhigten Badöfen erforderlich. 

26) Der Badofen von Earville für Steinfohlenfenerung (Bulle- 
tin d’Encouragement 1854 p. 43) ift auf Tafel 41 in Fig. 10 
bis 12 in '/,, der natürlichen Größe dargeftellt. Fig. 10 ift ein Ber- 
tilaldurchſchnitt durch die Mitte des Dfens, Fig. 11 und 12 zwei 
horizontale Darftellungen der oberen Züge, und zwar bei Sig. 11 ber 
unmittelbar über der Dede des Badraumes liegenden und bei Fig. 12 
der über diefen befindlichen, 

a das Mauerwerk des Ofens, außen mit ftarfem Eiſenblech be- 
Heibet, bilvet mit dem Gewölbe bb einen hohlen Raum, in welchem 
fi) der muffelförmige Badraum befindet. Dieſer letztere befteht aus 
der Sohle e, ber kreisförmigen Mauer d und dem Gewölbe e. Die 
Backſohle ift aus ſtarken Platten von gebrannten Thon bergeftellt, 
welche eine Sandſchicht von einer Unterlage aus feuerfeften Steinen 
trennt; die letteren ruhen durch 4 ftarke Mittelfäulen f, 18 etwas 
ſchwächere in einem Kreis ſtehende g, und 32 in einem größeren Kreis 
ftehende h getragen, auf dem ben Feuerraum unterhalb begrenzenden 
Mauerwerke a. Die ringförmige Seitenwand d des Badraumes ent- 
hält vorn die Eintragthür i, und ift mit einem durch hohle Ziegel ge- 
bilveten Kanale k verjehen, welder eine größtentheils ruhende Luft- 
maffe enthält. Sie trägt das Dedgewölbe e. Ueber bemfelben befin- 
den fi 8 radial ftehende Scheivewände 1 Fig. 11, zwifchen denen die 
Berbrennungsprobufte nad) der mittleren Deffnung m zuziehen, nach— 
bem fie fi) aus dem mit dem Roſte n verfehenen Feuerraume allfei- 
tig rabial zwiſchen den feuerfeften Säulen f, g und h hindurch nad) 
dem Umfange verbreitet haben und von hier durch die an ber äuferen 
Seite von d angebraditen Züge o vertifal in die Höhe geftiegen find. 
Ueber dem Gewölbe b Tiegt ein drittes Gewölbe p in einem ſolchen 
Abftande, daß zwifchen b und p die BVBerbrennungsprodufte, welche 
duch m eintreten, in dem fpiralförmigen, durch) q gebilveten Zuge 
nad der Efje r fich bewegen können, Der Eintritt des Rauches aus 
den radialen Zügen über bem Gewölbe e nad) der Oeffnung m Tann 
durch die Stellffappen s, welche mit den oberhalb fichtbaren Hand» 
griffen t ſich ftellen laſſen, jo regulirt werben, daß beliebige Theile 
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des Badofens mehr oder weniger erhigt werden. Aus ber Effe r 
tritt der Raud im ben großen mehreren Defen gemeinfchaftlichen 
Schernftein u, welcher mit einem Schieber v verfehen werben kann, 
und in welchem auch, um nad Erfordern einen intenfiveren Zug her- 
vorzubringen, jogleic das Feuer von dem unter der Badfohle liegenden 
Feuerraume aus durch den Kanal w hineingeleitet werden kann (vgl. 
Fig. 11). Bei x befindet fi ein mit Asbeſt umgebenes Quedfilber- 
ihermometer in einem eifernen Rohre, das mit einem Thonrohre um 
geben ift. y ift ein Waſſergefäß. z ift eine von 2 Nöhren, weldye 
der Eintragthür ziemlich gegenüber ftehen und aus dem Backraume 
nach außen führen; fie find zur Temperaturregulirung und Dampfab- 
führung beftimmt und mit Hähnen verfehen. Aus dem Sanale k 
führen an 4 gleichmäßig vertheiften Stellen ebenfalls Röhren ab, melde 
bei k’ anötreten und ebenfalls mit Hähmen zur Negulirung ber Tem- 
peratur verjehen find. Das mit Hahn verfehene Rohr y“ dient zum 
Ablaſſen des Waffers aus y. Ein Badofen der befchriebenen Art 
koftet bei 3,8" Durchmeſſer des Backraumes 2700 bis 3000 Franken 
Anlagefoften. Nach den Erfahrungen in Servad und Nimes, wo 
außerordentlich wenig Reparaturfoften erforderlich waren, wirb ber 
größere Koſtenaufwand durch die Erfparnif an Brennmaterial in höch— 
ſtens 1'/, Jahren gedeckt. 

Ein von Earville angegebener beweglicher Badofen, auf dem Prin- 
jipe der Muffel berubend und für Feldbäckereien beftimmt, tft in ber 
deuiſchen Gemwerbezeitung 1854, ©. 161 bejchrieben. 

27) Der Badofen des Aomirald Coffin mit mechaniſch fortrüden- 
der Badfohle (Rollet p. 438) hat einen Badraum von 6” Länge, 
1,33" Breite und vorn 0,32”, hinten 0,2” Höhe. Auf der gemaner- 
ten Sohle find Heine Rollen angebracht, über welche ein Metalltuch 
ausgeſpannt ift, das vor und hinter dem Badofen über große Walzen 
geht umd unterhalb des Badraumes durch ein Gewölbe fid) ausbrei- 
tet, daher enblos ift und durd eine der Walzen langſam vorwärts 
bewegt wird. Auf der einen Seite des Badraums liegt eine Feuerung 
welche mit den unter der Backſohle befindlichen Zügen, und auf ber 
anderen Seite liegt eine zweite Feuerung, welche mit dem über dem 
Badraume, der mit Eifenplatten abgebedt ift, befindlichen Zügen in 
Verbindung ſteht. Der Dfen felbft ift namentlid fir Schiffszwieback 
beftimmt,, und Fam zur Zeit feiner Erfindung, 1810, wejentlid deshalb 
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nicht in Aufnahme, weil e8 ſchwer hielt, die für eine jo ſchnelle 
Badung erforderlihen Zwiebadmaffen vorzubereiten. 

28) Der mechanische Badofen von Slater in Carlisle (Bolyt. Cen- 
tralbl. 1854 p. 39) beruht auf dem von Coffin zuerft angewendeten 
Prinzipe, Die enblofe Kette, auf welche das Gebäck gebracht wird, 
geht durch eine 7” lange aus Thonmafje gefertigte Muffel hin und 
zurüd. Im den auf beiden Enden angebradjten gußeifernen Thüren 
find Deffnungen für die enblofe Kette angebradt. Die Muffel wirb 
allfeitig von dem Feuer und den Rauchzügen umfpielt und ift eben- 
falls oberhalb mit einer an dem einen Ende befeftigten Rupferftange 
verfehen, deren Ausdehnung gegen die der Muffel am anderen Enbe 
mit einer Skale abgenommen werben fann, um dadurd die Tempera- 
turangaben zu erhalten. 

29) Sochet's mechaniſcher Schiffsbadofen (Rollet p. 476) befteht 
aus einem horizontal liegenden gufßeifernen Zylinder, der auf der einen 
Seite halbfugelförmig gefchloffen und drehbar in dem die Feuerung 
enthaltenden Faftenförmigen Raume angebradht ift; in ber Mitte des 
Zylinders befindet fi horizontal und feftliegend die Badjohle; ver 
Zylinder, der vorzugsweife durd bie unten angebrachte Fenerung feine 
Hite erhält, wird durch eine Kurbel gebreht, um eine gleichmäßige 
Pertheilung dieſer Hige zu bewirken. 

30) Bei dem mechanischen Schiffsbadofen von Pironneau (Rollet 
p. 477) ift ein von dem Feuer umftrömter feftliegender Blechzylinder 
angebracht, durch welchen eine drehbare Welle hindurchgeht, die im 
Innern an jedem Ende ein Armkreuz führt. An den Enden biefer 
Arme befinden ſich Zapfen und von biefen herab hängen 4 Platten jo, 
daß fie fid) beim Dreben der Welle im Kreife bewegen, aber ftets 
ihre horizontale Lage behalten; diefe Platten find zur Aufnahme des 
Gebäckes beftimmt. 

31) Der Dfen von Rolland mit mechanisch gebrehter runder Bad: 
ſohle (Bulletin d’Encouragement 1852 p. 750) ift in Fig. 21—27 
Tafel 42, abgebildet, von denen Fig. 21—24 im vierzigften Theile 
ber natürlichen Größe ausgeführt find. Fig. 21 iſt ein Vertilaldurch— 
Schnitt und Fig. 22 ein Horizentaldurdhfchnitt; erfterer nach der Linie 
MN in Fig. 22 und legterer nach der Linie AB in Fig. 21 durch 
ben Feuerraum gelegt. Fig. 23 ift ein Theil eines Horizontaldurch⸗ 
jchnittes nach der Linie CD in Fig. 21 dur den Badraum; Fig. 24 
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ein Theil eines Horizontaldurchfchnittes nach der Linie EF in Fig. 21 
duch die Rauchlammer über dem Backraum gelegt. 

a ijt der Roſt, b ein unter demfelben befindlicher Behälter zur 
Aufnahme der bei der Berbrennung verbleibenden Holzfohlen, wenn 
mit Holz geheizt wird. Flamme und Rauch gehen aus dem Heizraum 
durch vier ftrahlenförmig unter ber beweglichen Badfohle hingeführte 
Röhren o nad) den in der Umfaffungswand angebrachten Zügen d. 
Diefe Züge fpalten fi) durch eine auf © aufgefeßte Zunge oberhalb 
gabelförmig, wie dies der Durchfchnitt in Fig. 25 deutlich macht, und 
führen nach ver Über dem Badraum befindlichen Rauchkammer. Zwei 
diefer Züge find in den Durchſchnitten Fig. 23 und 24 im Mauer- 
werfe fichtbar. Aus diefer Rauchkammer entweichen die Verbrennungs⸗ 
produkte durch den mit dem Schieber g verfehenen Schornftein f. Bei 
h find an den Punkten, wo die Züge nad) aufen treten, und fir bie 
Rauhlammer Borjegftüde angebracht, welche bei der Reinigung ber- 
ausgenommen werden fünnen. Bei i befindet fi ein Waſſergefäß, 
welches von der Rauchfammer aus erwärmt wird, und bei k ein mit 
ſchlechten Wärmeleitern ausgefchlitteter Raum. Der Horizontaldurd)- 
ihnitt in Fig. 26 nad) der Linie GH in Fig. 21, und der Bertifal- 
durchſchnitt ig. 27 nach der Linie IK in Fig. 26, zeigt außer den 
zulegt erwähnten Theilen noch einen bireft von dem Feuerraum in 
die Höhe geführten Zug 1, ver mit der Klappe m jverfehen tft md 
in den Schoruftein f mündet, um nach Erfordern die Feuerung bireft 
in ben Schornftein leiten zu können, wenn g gejchloffen und m geöff: 
net wird. Die Raudlammer e wird durch zwei aus Eifenbleh und 
Gußeifenplatten gebildete Boden hergeftellt. 

Der alljeitig umfchloffene Backraum n hat bei o die Eintragthür 
(dig. 23) neben welcher fi bei p ein Raum für die Beleuchtung 
desjelben und bei q ein Thermometer zur Beobachtung der Tempera⸗ 
tur befindet; r ift die aus einem Eifenblechgeftell beftehenve und mit 
Thonplatten belegte kreisförmige Badjohle, welche auf der Welle s 
ruht; an letzterer ift die Büchſe t angebracht, gegen welche ſich bie 
eijernen Arme u ftügen, welche die Badfohle tragen. Die Welle s 
geht bei v in einem Halslager und ruht bei w auf einem Zapfen; 
x, y bildet das an das Mauerwerk angehängte Lagergeftell; z ift ein 
mit 3 vwerbundenes Eonifches Rad, im welches das an der Welle b 
befindliche Getriebe a’ eingreift. Bei ce‘ befindet fi) an der Welle b 
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ein Kettenrad, welches von einem Motor aus Bewegung erhält und 
eine langfame Kreisbewegung auf die Backſohle überträgt. Bei d’ ift 
in der Mauer eine leicht zugefeßte Deffnung, welche den Zugang bei 
nothwendigen Reparaturen gewährt. 

Es liegt auf der Hand, daß durch eine ftete Bewegung ber 
Badjohle das Gebäck allmälig nad) verfchiedenen Stellen des Dfens 
fonımt, und dadurch bie gleihmäßigfte Einwirkung der Wärme auf 
dasſelbe hervorgebracht werben kann; fowie daß, wenn außerdem noch 
durch den Arbeiter die Drehung der Badfohle mit beliebiger Gefchwin- 
digkeit erfolgen kann, eine wefentlihe Erleichterung beim Eintragen 
und beim Wiederherausnehmen hervorgebracht wird; ferner daß die zu 
einem Dfen von 4m Durchmeffer erforderlichen Hülfswerkzeuge bier 
nur Stiele zu haben brauchen, mit denen man bis zu dem 2m von 
der Thür entfernten Mittelpunfte gelangen kann. 

Bei den in diefer Abtheilung befchriebenen Badöfen ift noch zu 
erwähnen, daß man einzelne berfelben von einer bereits zu anderen 
Zweden benugten Feuerungsquelle aus erhigt bat, 3. B. durch bie 
von Dampffeffeln abziehenden Berbrennungsprobufte, oder auch bie 
von Kofesöfen ausftrömenden Gafe, 


D. Badöfen mit Zuführung erbigter Luft nad dem Badraume 
(fours a£rothermes). 

32) Der Dfen non Aribert, auf welchen berfelbe 1832 in Frauf- 
reih ein Patent erhielt (Rollet p. 440), enthält unter der Sohle 
des Backraumes einen von einem Mantel umfchloffenen Luftheizungs- 
ofen, deſſen Rauchzüge zur direften Erwärmung der Sohle beitragen, 
In der Mitte der Sohle erhebt fih in dem Badraume ein Rohr, 
welches die Fortfegung des Manteld von dem Luftheizungsrohre bil- 
bet, und aus weldem bie heiße Luft ausftrömt und fi in dem Bad: 
raume verbreitet. Bon bier tritt diefe Luft durch eine Leitung nad) 
dem Luftheizungsofen zurüd, um fid) von neuem zu erwärmen. 

33) Bei, dem Badofen von Jametet und Lemare, ber fi in 
ber Bäderei von Mouchot freres zu Montrouge bewährt hat 
(Rollet p. 442), liegen unter der Badfohle Züge in drei Etagen 
über einander. Der Badraum bat im allgemeinen die Form eines 
hinten abgerumbeten Viereds, deſſen vordere Eden verbrodhen find, 
und welches 4,3m Tiefe bei 3m Breite hat. Ueber dem Badraum 
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befindet fih zur Zurücdhaltung der Wärme, und da oberhalb feine 
Züge liegen, ein ftarkes Mauerwerk. Unter ber Sohle liegt der für 
Anwendung von Kofes beftimmte Heizraum, und es zirfuliren zur 
Seite desfelben rechts und links in ber zweiten Etage Flamme und 
Rauch und vereinigen fid) in bem in der Mitte hinten liegenden 
Schornfteine, Neben dem Heizraume und unter biefen Zügen find 
in ber erften Etage gewölbte mit einander in Verbindung ftehenve 
Räume angebradht, weldye nur vorn 2 Deffnungen für den Zutritt 
frifher Luft haben. Aus dieſen gelangt die bereits erwärmte Luft 
in bie britte zwijchen dem Feuerzügen und der Badjohle liegende 
Etage, in welcher fie durch eine große Anzahl unterbrochener Zungen 
veranlaßt wird vielfady mit dem Mauerwerk in Berührung zu treten, 
und aus welcher fie in den Badraum überſtrömt. Bon legterem aus 
findet zur Herftellung einer fteten Zirkulation eine Verbindung mit 
der unteren Etage ftatt. 

34) Bei einer Berbefjerung diefer Konftruftion von Mouchot und 
Grouvelle ift ein größerer Effekt dadurch erzielt worden, daß ber 
abziehende Randy) noch durch Züge über der Dede des Badraumes 
hindurch geführt ift (Rollet p. 447); als Wärmeerzengungsquelle 
bient ein Kolesofen. 

35) Der verbefferte Dfen von Aribert mit kontinuirlichem Be— 
triebe (Rollet p. 454) ift zur Karakterifirung der Defen vorliegender 
Klaſſe in Fig. 19 und 20 (Taf. 42) in Längen- und Querdurchſchnitt 
im 100. Theile der natürlichen Größe dargeftellt. Die über dem Rofte 
a fih bildenden Berbrennungsprodufte durchſtrömen den Dfenmantel b, 
die drei neben einander liegenden gußeifernen Röhren c, den Rauch— 
fanal d, die beiven unter der Badofenfohle Liegenden gußeifernen 
Röhren e; treten dann in bie um bad Waſſergefäß g angebrachten 
Rauchzüge f und von biefen in den Schornſtein. Bei h ift eine 
Vertiefung in der Mauerung des Badofens angebradht, um zu ber 
Heizthür i und Alchenfallthür k zu gelangen. Der Badraum 1 hat 
auf der einen Seite die Eintragthir m, auf ber andern Seite bie 
Austragthär n, beide von Eifenbleh und zum Aufwärtsichieben ein- 
gerichtet. Durch diefen Heizraum geht, auf bie Länge von 8,66" ſich 
um 0,02 m ſenkend, eine Eifenbahn o, auf welcher ſich blecherne zur 
Seite mit Rollen verjehene Geftelle p beiwegen, die zur Aufnahme Des 
zu badenden Brodes beftimmt find. Iſt der Dfen im Gange, jo 


94 Brobbäderei, 


wird in Zwifchenräumen von 5 zu 6 Minuten ein foldes Geftell 
bei m eingefcheben und gleichzeitig eines bei n herausgenommen, 
fo daß demnach das Baden in 35 bis 42 Minuten beendet ift. Die 
erforderliche Hite wird dadurch erzielt, daß die Über dem Dfenmantel 
b befinbfiche heiße Luft durch die Züge rr und die Deffnungen ss, 
welche mit Schiebern zu ftellen find, bei der Eintragthür in den Bad- 
raum oben einftrömt, den Backraum von m nad n zu durchſtrömt, 
und wenn fie ſich bei n abgekühlt hat, dur die Oeffnungen t aus 
dem Backraume nach den Seitenzügen u tritt und aus biefen in ben 
die Röhren ce umgebenden Raum v und w gelangt, um endlich 
durch q über b wieder bei s nach abermaliger Erhigimg einzutreten, 
und fo regelmäßig zu zirkuliren. Bei x befinden ſich Vorſetzer zum 
Keinigen der Züge, und bei y find hohle Räume im Mauermwerfe, 
welche mit Kohlenftaub gefüllt find. Bei einer Neihe von Verſuchen, 
welche mit diefem Dfen fo angeftellt wurden, daß anfänglich mit einem 
Aufwande von 300% Steinfohle mehrere Tage hintereinander in 24 Stum- 
ben 1000k Brod gebaden, und zuletzt mit entfprechender Bejchleunigung 
bes Prozeffes in 24 Stunden mit 620% Steinfohlen 9680* Brod ge- 
baden wurden, ließ ſich ermitteln, daß zu ber Verwandlung in Brod 
36—40K GSteinfohlen fir 10008 Brod erforderlich waren, Dagegen 
264 K in 24 Stunden dazu aufgewendet werben mußten, um den Bad- 
ofen in ber erforderlichen Temperatur zu erhalten und die ftetig Statt 
findenden Wärmeverlufte zu erfegen. Der größte Vortheil der Aribert- 
ſchen Defen der worliegenden Form entfteht dadurch, Daß zwei Defen 
neben einander gebaut werden, von denen die Eintragthlir des einen 
neben der Austragthür des anderen liegt, damit der Transport der 
Blechgeſtelle, auf welche des Brod gelegt wird, nur auf eine Diftanz, 
gleich der Breite des Dfens erforderlich ift. Eine freisförmige Anord- 
nung des hier geſchilderten Prinzipes ift in Rollet p. 460 gefchilvert. 

36) Der Dfen von Troccaz in Dijon (Bullet. d’Encourag. 1851 
p. 326) enthält einen runden aus Eiſenblech beftehenden, mit einer 
thönernen Badfohle verfehenen Backraum; derſelbe ift flach übermölbt ; 
ein Puftrohr führt die von aufen zuftrömende Luft in der Mitte unter 
die Badjohle, wo fie unter berfelben und von dem Feuer durch die 
untere Blechwandung des Badraumes begrenzt in radialer Rich— 


tung vorwärts ſtrömt, und ringsum in den oberen Theil des Bad: 
raumes tritt. 





— 
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37) Bei den Badofen von A. Silbermann in Breslau (Bolyt. Jour⸗ 
nal, Bd. 140 p. 269) liegen zwei Badräume über einander, ımter dem 
unteren liegen zwei Zugetagen, zwifchen biefem und dem oberen eine 
dritte, und über dem oberen eine vierte Zugetage. In jeder Zugetage 
befinden fich nach der Pänge des Dfens fich erftredfende, neben einan- 
der Legende Züge. Das Teuer geht in der umteren Zugetage in 
einem Mittelfanal nach hinten, theilt ſich bier und durchſtrömt auf 
jeder Seite drei Züge; vorn zu beiven Seiten Forrefpondiren die Züge 
mit aufwärts geführten Kanälen; durch dieſe gelangt der Raudy in 
bie dritte Zugetage, jtrömt hier auf beiden Seiten nach Hinten, dann 
nad vorn umb in einem gemeinfchaftlichen Mittellanale wieder nad) 
hinten, erhebt ſich in die vierte Zugetage und durchſtrömt biefe eben- 
falls in Pängenzügen. Im die zweite Zugetage tritt frifche Luft ein 
und durchſtrömt diefe ähnlich wie der Rauch die darunter liegende, 
tritt dann in den unteren Badraum, aus diefem durch vertifale Züge 
in bie dritte Zugetage, melde fie zwifchen den Rauchzügen durch— 
frömt und fi dann in den oberen Badraum begibt. Nad dem 
Ausftrömen ans diefem geht fie noch durch Züge in der vierten Etage, 
und von da entweder in den Schornftein oder nach einem weiter zu 
erwärmenben Raume. 

38) Einen Dfen mit mechaniſch forträidender Backſohle, ähnlich 
dem von Goffin angegebenen, Hat Gronvelle für Zwiebackäckerei 
fonftrnirt, (Rollet p. 451). Das enblofe Metalltuch Coffins ift hier 
durch zwei enblofe, durch den Backraum gehende Ketten erjegt, auf welche 
die das Gebäd aufnehmenden Einfatbleche gebracht und durch biefelben 
fo vorwärts bewegt werben, daß ein jedes etwa 35 Minuten im Ofen 
verweilt. In der unteren Zugetage des Dfens zirkuliren die Ver⸗ 
brennungspredufte zweier Yeuerungen, in der nächſt höher liegenden 
die von aufen auf der einen Seite eintretende Luft, welche an ber 
anderen Seite in den Badraum tritt, denfelben durchſtrömt, und ober- 
halb längs der Über dem Gewölbe angebrachten Züge ſich entfernt. 


E. Defen mit Überbigtem Waſſerdampfe. 

Die Anwendung überhigten Wafferdampfes zum Brobbaden ift 
von Biolette und von Mac-Eormas vorgefchlagen und angegeben worben, 
daß Wafjerdämpfe von 250°C. hierbei ein ausgebadenes und vortreff- 
liches Brod liefern follen. Die verhältnifmäßig größere Schwierigkeit, 
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Dämpfe von einer ſo hohen Temperatur zu erzeugen, die in der 
That erforderlich ſein werden, da die zweckmäßigſte Temperatur im 
Backraum zwiſchen 200 und 250°C. ſchwankt, hat eine weitere An- 
wenbung biefes Prinzips zur Zeit verhindert. — 

Unter ven bei ver Bäckerei vortheilhaft zu benugenden Neben- 
apparaten, die in nenerer Zeit angegeben worden find, ift der Dampf- 
apparat von Poriot in Paris anzuführen, welcher den bei der Dampf- 
bäderei von Schmid und Wimmer (vgl. Nr. 25) dur Anbringung 
eines befonderen Dampffefjel8 erreichten Zwed in einfacherer Art er- 
zielt, Es ift dies der in Fig. 13 bis 15 auf Taf. 41 abgebilvete 
Feine fupferne Behälter, der ungefähr die Form eined Brodes hat, 
bei a mit 2 Henfeln verfehen ift, und durch die gewöhnlichen Geräthe, 
wenn er mit warmem Waſſer gefüllt ift, in den Badofen eingeſetzt 
wird, wie ein Brod. Oberhalb befinden fi auf bemfelben brei 
Ichlangenförmig gewundene Röhren, durch welche der in folge ber 
Badofenhige entwidelte Dampf ausftrömt. Die vierte Deffnung c 
ift mit einem Schraubenftöpfel verfehen. 

Der abfolute Effekt eines Badofend wird durch deſſen Größe 
und den Umftand beftimmt, ob ununterbrochen oder nur abfatweıfe 
gebaden werben fann; der relative Effekt hängt von der Menge bes 
Drennmateriales ab, welches zur Erzeugung einer beftimmten Menge, 
etwa won 100 Pfund, Brod in demfelben erforberlic ift. Ein Theil 
dieſes Brennmateriales wird num zur Erzielung der nütlichen Wir- 
fung, d. h. zur Erwärmung bes Teiges bis über den Siedepunkt und 
zur Verdampfung der Waffermenge verwendet, um welche der Teig 
während des Badens eine Gewichtöverminderung erfährt. Die nüß- 
lid verwendete Wärme, nad) Wärmemengen oder Wärmeeinbeiten 
abgejhägt, wird von Rollet für 100 Pfund erzeugtes Brod angegeben zu 

15927 Einheiten wenn 130 Pfd. Brod 

16097 „ 2 140 „ " 

16244 „ n 150 " ” 
aus 100 Pfd. Mehl erlangt werden. Diefe Wärmeeinheiten werben 
erzielt durch Verbrennung von 6,25 bis 6,37 Pfund Holz oder 2,12 
bis 2,17 Pfund Steinfohlen. 

Was daher mehr als diefer Betrag für Erzeugung von 100 Pfd. 
Brod in einem Badofen verwendet wirb (bei Feuerung mit Holz find 
natürlich die nicht verbrannten Kohlen von dem urſprünglich eingefegten 





— 
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Holzguantum im Abzug zu bringen) dient zur Erzielung der noth— 
wendigen Nebenwirkungen, nämlid zur Abführung der Berbrennungs- 
produfte, zur Erwärmung des Badofens, der durch benfelben ftrö. 
menden Luft und zum Erſatz der regelmäßig fortgehenden Wärnte- 
ausftrahlung. Unter diefen Nebenwirkungen tritt namentlic die Ermär- 
mung der ganzen Maffe des Badofens dann in eimem bedeutenden 
Betrage auf, wenn derſelbe nur in meit auseinanderliegenden Zeit. 
räumen geheizt wird und daher jedes Mal vollftändig oder ziemlich 
vollftändig werfühlt; und es ergibt fich bei einem ftetig benutzten 
größeren Badofen, trotzdem, daß nad Befinden mehrere Tage erfor- 
verlich find mm den Dfen in badfähige Erwärmung zu bringen, da—⸗ 
durch ein ökonomiſch ſehr günftiges Ergebniß, daß ſich diefer Anbhei- 
zungsaufwand bei dem ftetig fortgefetten Betriebe auf eine ſehr 
beveutende Menge des Erzeugnifies vertheilt. Für einen gewöhnlichen 
Badofen älterer Einrichtung, in weldem jedes Mal 200 Pfund Brod 
gebaden werben, ergeben ſich in diefer Beziehung etwa folgende Ber« 
bältniffe; es find nämlich erforderlich: 
bei dem erften Sate 64 Pfund Holz, 

„ n jweiten „ 24 „ R 

v„ om brittien „ 16 „ * 

nn vierten 15 „ M 
und bei jedem folgenden ebenfalls ver leiste Betrag; es find daher 
bei nur einmaligem Baden pro 100 Pfund Brod 32 Pfund Holz 
erforderlich, bei vier Mal hinter einander folgenden Sägen vurdjfchnitt« 
lich 14,9 Pfund und bei zehn Mal hinter einander folgenden Einfäten 
durchſchnittlich 10,5 Pfund. 

Unter den übrigen Nebenwirkungen ver Wärme wird der Berluft 


durch Ausſtrahlung namentlich daburd vermindert, daß man bie 


Bärmeverbreitung durch Anbringung verfchievener Schichten fehlechter 
Wärmeleiter erfchwert und äußerlich den Luftwechſel verhindert. Im 
Bezug auf die dur im den Backraum tretende kalte Luft verloren 
gehende Wärme erfcheinen die Konftruftionen als bie vollfommenften, 
bei denen die möglich geringfte Zeit zur Oeffnung ver Thür erfor» 
iſt, die alfo einer Reinigung im Innern nicht bedürfen, bei 

ein Umfegen der Brode nicht nothwendig ift und bei benen 

en und Herausnehmen am ſchnellſten erfolgen kann, alſo nament- 


mit mechanifch bemegter Badjohle. 


'sa. Encytl. Suppl. 1. 7 
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Bergleicht man die zur Erzielung der nüglichen Wirkung theore- 
tifch erforderliche Brennmaterialmenge mit der in einem Badofen wirt 
(ich aufgewendeten, fo erhält man in dem dadurch gebilbeten echten 
Bruce den Wirfungsgrad des Brennmateriales in dem betreffen- 
den Badofen. Diefer würde bei dem oben angeführten älteren Bad» 
ofen ungefähr fein: 


beim erften Sate: 3 oder 20 Prozent; 





bei den 4 erſten Sätzen durchſchnittlich: * oder 42 Prozent; 


bei ben 10 erſten Sägen durchſchnittlich: on 

Im Nachfolgenden find für mehrere der vorher befchrießenen 
Dfentonftruftionen die zur Erzeugung von 100 Pfund Brod erforber- 
lichen Brennmaterialmengen und fir einige derfelben, wo vollftänbig 
genügende Berfuche angefiellt wırden, die Wirkungsgrade zufammen- 
geftellt worben, wobei noch darauf hinzuweiſen ift, daß die Angaben 
über Steinkohlenverbrauch nicht al8 vollfommen vergleichbar mit einan- 
der zu betrachten find, da die Beſchaffenheit der Steinkohlenforten jo 
außerorbentlih verfchieden ift. 


Für 100 Pfund Brod find erforberlich | © 
. an Pfunden Brennmaterials. 





oder 60 Prozent. 


89 
enten. 




















25 Bezeichnung der Ofenkonftruktion: | € Ei 
g son | Alm | 5 | Mut. [A| 
| Aelterer Ofen ohne Rauchzug. 28234 — Ze 
| nah Rolt 2222 | — — 
mit Rauchzug 22,1 | 2 == 3. TE 
1b. in Lorient 28,3 — zer 
14, in Rocdefort . | 23,1 u — 
2von Dubroe RE 24 — EINE San WER | 
3 von Lefpinaffe nach Rollet ı 12,4 — — 66 | 
na Armengaud. . . »,ı 7 — | TE 
5 von Ferrand nah Rollet . 15 _ = er 4] 
nach Armengaud . 16,6 — | -i — | — 
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| 21 osx Clara — 5,6 — | — 138 
| 22 von Eerre — 9-13 !—ı — |I— 
23 in Samoa » 2 2.2.2.0 - 4,5 ehe — 
| 24 | von Schörg bei dem Aten Einfage| 7 — — — I 
25 von Schmid und Wimmer — |71-835|—-| — |- 
| ober . — — 86 — ER 
| 26 von Earville . — — 8 — Be Se 
E Roland EEE 8 | FAR 
32 von Aribert . . = 5 rt 6 
33 von Jametet und Lemare . — — — | 10,9 | 24 

| 34 von Mouchot und Grouvell — — — | 135 | 20 
35 |von Aribet 22.2.2. — 14 
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Was nun die wirkliche Ausführung des Brodbackens anbelangt, 
je erfolgt dieſelbe theils durch das ſogenannte Hausbacken, theils durch 
das Bäckereigewerbe, theils eudlich durch Brodfabriken. 

Bei dem Hausbacken, was theils auf dem Lande, theils in 
Meineren Städten noch vielfach in Ausführung ſich befindet, erzeugt 
eine Familie das für ihren Bedarf erforderliche Brod ſelbſt in den 
durch die Konſumtion bedingten Zeitabſtänden; in der Zwiſchenzeit 
ruhen die hierzu erforderlichen Hülfsmittel und es iſt daher an eine 
fabrikökonomiſche Ausnutzung derſelben nicht zu denken. Wenn faſt 
alle übrigen dadurch entſtehenden Verhältniſſe lediglich nur auf die 
ihren Bedarf jo erzeugende Familie zu beziehen find, hat namentlich 
der Umſtand, daß das Barden in dem eigenen Badofen, der nad) 
jedesmaligem Gebrauche faft vollftändig wieder ausfühlt, nur durch 
een unverhältnifmäßig großen Brennmaterialaufwand ermöglicht wer» 
den lann, eine wichtige national-dfonomifche Seite, welche ſeit Tän- 
gerer Zeit ſchon die Aufmerkfamkeit auf ſich gezogen und die Em- 
pfeblung ber Einrichtung von Gemeindebadöfen zur Folge gehabt 
bat. Nach dem, was vorher über den Unterſchied des Brennmaterial- 
aufwandes bei einmaliger und mehrmaliger hintereinanderfolgender Be- 
gung eines Backofens gejagt worden ift, braucht hier der Nugen 
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eines ſolchen Gemeindebackofens, welchen die einzelnen Familien einer 
Gemeinde nad einander benutzen, nicht erft ausführlich begrüntet zu 
werben; es genügt Folgendes anzuführen: Im Königreich Sachſen 
wird nad einer ungefähren Schägung nod für etwa 800,000 Be- 
wohner die bedeutende Quantität von 2,400,000 ſächſiſchen Scheffeln 
Getreide in Privatbadöfen jährlich verbaden, hierzu ift ein Holzauf- 
wand von jährlich 46,383 Klaftern (d 2475 Pfund Gewicht in Inft 
trodnem Zuftande) erforderlih. Bon diefem Betrage würden ”/,, db. h. 
30,922 Klafter jährlich bei durchgängiger Benugung von Gemeinde- 
badöfen erfpart und der dazu erforderliche Waldboden von 62,000 
ſächſiſchen Adern zu andern Kulturen verwendet werben fünnen. Die 
Koften diefes erfparten Holzes betragen 123,688 Thaler, wozu die 
Binfen des auf 55,000 Privatbadöfen zu verwendenden Stapitales von 
1%, Millionen (à 30 Thaler) aljo 70,000 Thaler und an Uuterhal- 
tungsfoften etwa 27,500 Thaler fommen, jo daß eine Gefammterfpar- 
niß von 221,188 Reichsthaler entjteht. Bon diefer ift abzuziehen 40,000 
Thaler als Zinfenbetrag der die Privatbadöfen erfegenden 5000 Ge- 
meindebadöfen (& 200 Thaler Baukoften gerechnet) und 25,000 Thaler 
jährliche Unterhaltungstoften, fo daß 146,188 Thaler als reine Geld» 
erfparniß bei durchgäugiger Anwendung von Gemeindebadöfen zu be 
trachten fein würden; außerdem wirb ein befferes Brod erzeugt, ba 
erfahrungsgemäß das Brod bei dem erjten Einfage weniger gut erhal- 
ten wird, als bei jpäteren. Die landwirthſch. Zeitſch. f. d. Königreich 
Sachſen 1846 enthält S. 387 mehrere Pläne zu ſolchen Gemeinde» 
badöfen. 

Eine andere Modalität, die bier angebeuteten Vortheile durch 
Befeitigung der Privatbacköfen zu erreichen, ift von einzelnen größeren 
Bäckereigeſchäften dadurch eingeichlagen worden, daß biefelben gegen 
eingeliefertes Getreide nad) deshalb georbneten Beitimmungen bereits 
fertiges Brod und Kleien in Taufch geben, wobei das Getreide nad 
dem Gewichte Übernemmen wird, Spezielle Nachweife und Berechnun- 
gen über eine ſolche Brodumtaufhanftalt enthält die oben ange 
führte Zeitichrift 1848 ©. 43 u. 203. 

Der gewerbmäßige Dädereibetrieb ift in den mehrften Fällen, nar 
mentlic bei ven Heineren Geſchäften, welche die Bereitung des Teiges 
mit der Hand bewirken und zum Theil noch unvollkommene Badöfen 
mit großem Holzverbrande benugen, noch weit davon entfernt, bie 





— 





Brodfabriken. 101 


fabriföfsnomifhen Vortheile zu verwirklichen, welhe Brodfabrifen 
zu gewähren im Stande find. Nach Lefobre werden bei einem Preife 
von 47 Franken für 100 Kilogramm Getreide aus dieſer Quantität 
durch das Mühlen- und Bädergewerbe erzeugt: 69% Weißmehl, welche 
in 91,80% Weißbrod verwandelt (a 58 Eentimes pro Kilogramm) ver- 


fauft werden mit . . „20.0. 53,24 Franken, 
6% Schwarzmehl, welche in 17, ‚gg — ver⸗ 
wandelt (& 50 Centimes) werth find . . 3,9 „ 
19% Kleie im Wertbe on . . . 22.2... 190 
6% Abfall (bier nicht gerechnet) 
Der Ertrag von 59,13 Franken. 


gibt daher 12,13 Franken Umwandlungskoſten für den Müller und 
Bäder, d.h. 25,9 Prozent von dem Preife des Rohſtoffes, während in der 
Zentralbädere: der Wohlthätigfeitsanftalten in Paris bei 100% Brod 
4 Franken Koſten für die erwähnten Umwandlungsoperationen aufge- 
wendet werben, alfo 8,5 Prozent vom Preife des Robftoffes bei obiger 
Preis ngabe, 

Bropdfabrifen, melde entweder das Mehl kaufen, over auch mit 
Mablmühlen verfehen vireft Getreide einfaufen, find urfprünglic nur 
für einzelne Fälle größeren Bedarfs, 3. B. in größeren Hafenftäbten, 
für militärische Zwede u. f. m. gegrimbet, im neuerer Zeit aber aud) 
mit großem Erfolg namentlich von Frankreich aus für den Bedarf 
größerer Städte und Ortſchaften empfohlen und eingerichtet werben. 
Bezüglich derfelben ift zu erwähnen, daß eine Knetmafchine bei Krüger 
in Danzig mit 3 Pferbefraft betrieben wöchentlid 12—1400 Zentner 
Teig liefert (eine Leiltung von 48 kräftigen Arbeitern beim Kneten 
mit der Hand), eine Knetmaſchine won Boland oder Roland 4—6 
Zeutner Teig in höchftens zufammen 20 Minuten mit einem Sraft- 
aufwand won höchſtens 2 Prerbefraft fertig macht, und daß, was bie 
abfolute Leiftung der Badöfen anbelangt, ein Dfen nach der Einrich- 
tung in ber hannoverfhen Militärbäderei täglich bei viermaligem Ein« 
fage 9000 Pfund, der Dfen von Leipinaffe bei 15 Einfügen 2580 
Pfund, ver Carville'ſche Dfen täglich 5000 Pfund, der Ofen von 
Clara bei 15 Einfügen in 24 Stunden 9000—11000 Pfund und ber 
Aribert'ſche Dfen (vergl. Nr. 35) fogar bis zu 19,000 Pfund Brod 
in 24 Stunden zu liefern vermag. 

Dr. 3. Hülße. 
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Bronze. 
(8b. II. S. 155.) 

Die unter dem Namen Bronze vortommenden Metallmifchungen, 
in welchen jedenfall Kupfer den Hanptbeftandtheil bilvet, find ent- 
weder mefentlich bloß aus Kupfer und Zinn zufammengejegt und ent- 
halten nur gelegentlich geringe Antheile anderer Metalle (Blei, Eifen ıc.) 
als zufällige Verunreinigungen in Folge der Anwendung unreinen 
Kupferd oder Zinns; oder fie beftehen aus Kupfer, Zinn und Zink, 
in welchem Falle nicht allein die gedachten Verunreinigungen ebenfalls 
vorhanden fein können, fondern aud öfters eine Heine Menge Blei 
abfichtlich beigefügt wird. 

A. Bronze aus Kupfer und Zinn Das Kupfer wird 
durch Zinnzufag härter, klingender, ſehr politurfähig und fchmelz- 
barer, verliert aber aud) zugleich feine Dehnbarkeit ganz oder großen: 
theild. Die Farbe ift weiß oder hell ftahlgrau, die Härte und Sprö— 
digfeit am größten, wenn mit 100 Theilen Kupfer 45 bis 54 Theile 
Zinn verbunden find. Mit abnehmendem Zinngehalte befommt vie 
Legirung, welche ein feinförniges oder faft volllommen dichtes Brudy- 
gefüge zeigt, ftufenweije eine röthlichgraue, vöthlichgelbe und rüthliche 
Farbe, wird etwas gejchmeidig und ſehr feft, aber weniger hart. 
Sinft der Zinngehalt unter 18 Theile — immer auf 100 Theile 
Kupfer verftanden — fo ift das Gemifch bei beträchtlicher Feftigfeit 
(Fähigkeit) wenig hämmerbar in gewöhnlicher Temperatur, dagegen 
gut zwiſchen Walzen ftredfbar in der Rothglühhitze. Mit 5 Theilen 
Zinn und weniger tritt die Gefchmeidigfeit im falten Zuftande auffal- 
lender hervor, wiewohl das Metall unter dem Hammer ober ben 
Walzen weit leichter Riſſe befommt, als unvermifchtes Kupfer. 

Ueber das ſpezifiſche Gewicht mehrerer hierher gehöriger Legirungen 
gibt nachfolgende Zufammenftellung Auskunft: 

100 Theile Kupfer Spez. Gewiht 100 Theile Kupfer Spez. Gewicht 


mit mit 
100 Theilen Zinn — 8,79 12 Theilen Zinn — 8,80 
3, u „— 883 11 = — 8,78 
25 u „8% 10 „ ” — 8,76 
16 — 8,87 8 — — 8,76 


Werden Mifhungen, welche auf 100 Theile Kupfer weniger als etwa 
67 Theile Zinn enthalten, nad dem Schmelzen Tangfam abgekühlt, 
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fo find fie nach dem Erftarren Feineswegs durchaus gleichartige Maf- 
fen, fondern Gemenge aus einer fehwerflüfjigeren kupferreicheren, und 
einer leichtflüffigeren zinnreicheren Legirung, welche letztere ſich oft ſehr 
deutlich anf den Bruchflächen als zahlreiche weiße Pünktchen (mandymal 
bis zu 1 Linie Durchmeſſer) in der röthlichgelben Hauptmaffe zeigt, 
ja zuimeilen beim Gufje aus der Deffmung der Form hervorgeprefit 
wird, wenn bie jchwerflüffige Legirung bei ihrem früher eintretenden 
Erftarren fi zufammenzieht. M. Meyer fand in einer ſolchen aus 
Ranonenmetall (melches etwa 10 Zinn auf 100 Kupfer enthält) abge- 
ſchiedenen Verbindung durchſchnittlich 31 Zinn auf 100 Kupfer; nad) 
Duffofjoy enthält fie 23,5 bis 26,6 Zinn auf 100 Kupfer. — Ueber 
bas Anlaffen oder Weihmachen der Bronze ift im Hauptwerfe (Bd. II. 
©. 158) gejproden. 

Bei der fabrifmäßig im Großen ausgeführten Bereitung bes Ge- 
miſches von Kupfer und Zinn ift es nicht leicht, eine völlig gleichmäßige 
Berbindung der beiden Metalle zu erzielen. Nicht nur, daß beim 
Guffe aus dem Flammofen zu Maffen von beträchtlihem Umfange 
(Thurmgloden, Kanonen) die Bronze den richtigen Higegrab haben 
fol, um zwar fiher und vollftändig die Form zu füllen, dann aber 
fchnell zu erftarren (damit jene eben erwähnte Sonderung verfchievener 
Pegirungen vermieden wird); nicht nur ferner, daß man ein gehöriges 
Durchrühren des Metall unmittelbar vor dem Laufenlaffen in Acht 
nimmt: fondern auch die Art des Zufammenfchmelzens felbft ift von 
Einfluß. Das meift üblihe Verfahren, zuerft das Kupfer zu fchmel« 
zen, dann fänmtliches Zinn (vorläufig erwärmt) einzutragen und nad) 
gehörigem Rühren den Guß zu bewerfftelligen, ift nicht empfehlens- 
wert. Weit beffer werden fürs Erſte dem eingefchmolzenen Kupfer 
nur etwa bier Fünftel der nöthigen Zinnmenge zugefett, worauf man 
dann von einer jehr zinnreihen Zinn» upferlegirung noch jo viel hin- 
zufügt, al® zur Herftellung des beftimmten Mengenverhältnifjes erfor 
dert wird. Nach diefem Grundbfage wird 3. B. in der Kanonengießerei 
zu Lüttich bei Bereitung des Gefchügmetall$ verfahren, indem man zu 
100 Theilen ſchon flüffigen Kupfer nur 8 Theile Zinn einträgt, ba= 
neben aber eine Pegirung aus 2 Theilen Kupfer und 1 Theile Zinn 
sorräthig hält, welche man ſchließlich ftatt unvermifchten Zinns hinzugibt. 

B. Bronze aus Kupfer, Zinn und Zink. Diefe dreifache 
Legirung fteht binfichtlich ihrer Eigenfchaften zwifchen ber bloß aus 
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Kupfer und Zinm bereiteten Bronze einerfeitd und dem nur aus Kupfer 
und Zink gebildeten Meſſing andererfeits. Der Zinkzufag führt bie 
Farbe des Gemifches mehr oder weniger dem Meffinggelb näher, und 
ift der Zinngehalt Fein im Berhältniß zum vorhandenen Zink, fo ent» 
fteht ein fchöneres höheres Gelb, ald das des gewöhnlichen Mefjinge: 
ein wejentlicher Vortheil, wenn das Metall vergoldet oder golvfarbig 
gefirnigt werben fol. Das Zink erhöht die Schmelzbarfeit; vermöge 
bed Zinngehaltes aber ift die Zufammenfegung dichter und beſſer ge- 
eignet, fich rein umd fcharf auszugießen, als Meſſing. Em Heiner Zu: 
fats von Blei ift im fofern vortheilhaft, als er zur Folge hat, daß das 
Metall beim Abdrehen auf der Drehbanf und beim Ziſeliren kurze (leicht 
zerbrödelude) Späne gibt, welche fich nicht an das Werkzeug hängen. 

C. Berzeihniß der Zufammenfegung verjhiedener 
— zu allerlei techniſchen —— 


— — — — — — — — — — — — — — 


Auf 100 Gewichttheil⸗ 
Kupfer. 





Zinn. 


Art oder Beftimmung der Bronze. E 
j Zint. Blei 








1) Goden-Bronge 
Beite Miihung . 
Geringre . . . 
Englisches Glodengut 
Zu Hausgloden . 
„ ZThurmgloden 
„ ben größten Thurmglocen 
„ Ubrgloden 

2) Gefhüß-Bronze (Konenenme) 
Beſte Miſchung 

9) Spiegelmetall 

9 Statuen-Bronze 
Desgleichen 


| 
” 
” 
” 
” 


— — 
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Art oder Beitimmung der Bronze. 


pr Zu Gußgegenſtänden, welde een 


ober gefirmißt werden . . » 
Desgleichen be a, Se 


o Zu Blech für. vergeibete a ober gefirnißre l 


Baren . 
Desgfeichen 


! T) Zu Mafsinentbeilen: 


Achſenlager an Lolomotiven und Zapfenlager bei 
Mafchinen überhaupt; Lagerfutter fir Lenk⸗ 
fangen; Ercentril-Ringe u. dgl. m. . 


Dampffofben an Lolomotiven . 


105 


Auf 100 Gewichttheile 
Kupfer. 





Sinn. Zink. | Blei. 











— 
5,5 2 Ri) = 





1 37 22 |18 
ı 26 133 1236| 
(35 — — 
ı 22 — 28 

ı 195 26 — 


10,5 9,1 

10,1 | 6,4 10,1! 
\ 45 67 — 
35 10 55 


Blasrohrapparate an Lokomotiven, auch Zwi⸗ 
ſchenringe um bie Heiztbilren ber Feuerlaſten 3 
Spülpfropfen am Be — der Lo⸗ 


| 
| fomotiven 2 — — 
19 — 1— 
WLagenradbüchſen. 1 3 — | 
Schraubenmuttern mit groben Gewinben . | 13,2 28 — | 
Pumpenſtiefel, Hähne u. dgl. N * > u | 
| . . 9,5 3,5 — | 
Räder, in welche Zähne geſchuitten werben | cu. | _ | _ 
Ralel (Abftreihmeffer) für Walzendrudmafchinen 10 13 = 
8 Zu Blech für den Beſchlag der al 
| (dauerhaftefte Mifchung) . ec — | = 
9) Zu Münzen und Medaillen: 
Medaillen Brone .» >» 2 2 22. 2-1| — | —ı! 
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Auf 100 Sevigttbeile 
Art oder Beftlmmung der Bronze. De —— | 
Zinn. Zint nt mie. | 
Desgleihen . . oe 2,1 1 | — 
Franzöfiiche Mebaillen (95 8. 6 Zinn) — 5,2 | - — 
Scheidemünze in der Schweiz feit 1850, in | 
Frankreich feit 1852 und in Schweden feit | 
1855 (95 8. 4 Zinn 13m) . . 42 1 — 
Desgleichen in Dänemark ſeit 1856 (80 8. | 
5Bm5 Zinh.. 66 6 — 
20) Allerlei. | | 
Gegoſſene Schaufeln (ſtatt eiferner zu gebrauchen) 5 | ae _ 
| Metallfeilen, zum Poliren, für — 25 12,66 123,5 
Mathematiſche Inftrumente . . ; 157163 | — 
Gewichtſtücke, Reißzeuge, Wageballen u. Er 9% | 28 — 
Beftandtheile, welche auf Eifen angegoffen wer- | 
ben (3.8. Schwungfugeln, Nagellöpfe u. en | 
und dauerhaft feftfiten müffen . . 7,6 | 19 Er | 





8. Karmarſch. 


VBronziren. 
(8b. II. ©. 167.) 

Zu dieſem Artikel ift eine Auswahl nenerer praftifcher Borfchriften 
nachzutragen, weldye vwerjchievene Methoden der Metallbronzirung be- 
treffen. Es ergibt ſich fchon aus dem Inhalte des Artikels im Haupt« 
werke, und wird aus bem jest Mitzutheilenden wieder hervorgehen, 
daß der Ausdruck „Bronziven“ zum Theil ſolche Zurichtungen von 
Metalloberflähen mit umfaßt, durch welche nichts weniger als eine 
Uehnlichkeit mit Bronze erzeugt wird; um jo füglicher können dem 
gegenwärtigen Supplemente einige Zubereitungen angefchloffen werben 
(wie das fogenannte Oxydiren des Silbers und das Braunmachen ber 
Gewehrläufe), melde, obgleich ihrem wefentlihen Zwede nad mit dem 
Bronziren nahe verwandt, doch nicht biefen Namen führen. 

1) Hinfichtli der Verkupferung, fowie der Ueberziehung mit 
Meffing oder mit Bronze auf galvanifchem Wege — Prozefle, welche 
in gewiſſer Hinficht hierher zu ziehen find — kann auf Bob. XIX bes 
Hauptwerfs, ©. 586 und 589, verwieſen werben. 
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2) Gelbe oder rothe Bronzirung auf Gußeiſen. Eiſen— 
güſſe, welche die natürliche Rauhigkeit noch beſitzen, mit ber fie aus 
ver Sand- oder Maffeform hervorgegangen find, nehmen einen halt. 
baren dünnen Metallüberzug von gelber oder rother Farbe an, wenn 
man fie mit einer naßgemachten Kragbürfte von Meſſing- oder Kupfer- 
draht jo lange kräftig reibt, bis der Zwed genügend erreicht und ber 
Segenftand zulett gänzlich troden it. Auf Medaillons und anderen 
Keliefs, durchbrochenen Dfenverzierungen u. dgl. wird hierburd ein 
recht gefälliges Anfehen erzielt, und man kann nöthigenfalld bie Bron- 
zierung leicht wieder außbeffern oder erneuern. Die anzumendenden 
Kragbürften werden wie die zu anderen Zweden (Bd. VII. ©. 527 
des Dauptmwerks) hergeſtellt, nur nimmt man dazu viel ſtärkern Draht, 
nämlich ſolchen von der Dide einer mittelfeinen Striduabel, und legt 
ihn jo zufammen, daß nad dem Auffchneiden nicht mehr als etwa 30 
bis 50 Enden entftehen, damit man ohne Schwierigkeit in Vertiefungen 
oder Oeffnungen der Gußſtücke eindringen Tanıt. 

3) Kupferrothe Bronzirung auf Medaillen von Zinn 
(au Britanniametall oder Roſe'ſchem Metall), Man überpinfelt zu- 
erſt die Medaillen leicht mit einer Auflöfung von 1 Theil Kupfer- 
vitriol und 1 Theil Eifenvitriol in 20 Theilen Waffer und trodnet 
fie wieder ab, wodurch fie eine fhwärzliche Farbe bekommen. Dann 
überreibt man fie mittelft eine® andern Pinfel® mit Auflöfung von 
Grünfpan in feinem vierfachen Gewichte Eſſig. Nachdem fie troden 
geworben find, gibt man ihmen den Glanz durch Bürften mit einer 
ſehr weichen Bürfte, wobei man anfangs gefchlämmtes Blutjteinpulver, 
zulegt die Bürfte allein gebraucht. So lange man Blutſtein anwendet, 
haucht man die Medaille zuweilen an, um das Pulver etwas anhaf- 
tend zu machen, Zum Schub gegen bie Luftfeuchtigkeit bebarf dieſe 
Bronzirung eines binnen Anftrihs mit Goldfirniß. 

4) Grauſchwarze Bronzirung auf Kupfer. Man legt 
die Gegenftände furze Zeit in eine ſchwache Schwefelleberauflöfung, 
ſpült fie in reinem Waffer, reibt mit einer etwas fteifen Bürfte und 
teodnet fie mittelft eines leinenen Tuches. Wenn die Auflöfung fo 
verbünnt ift, daß fie nur blaß gelblich erfcheint, find gewöhnlid, 10 
bis 15 Minuten zu genügender Einwirkung hinreichend; bei etwas ftär- 
ferer fonmmt man in 3 bi8 5 Minuten zum Ziele. Wenn ftellenweife 
Fett oder leichter Schmuß auf dem Kupfer figt, entftehen Fleden in 
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der Bronzirung; um dieſe zu vermeiden iſt es gut, nach ganz kurzem 
Verweilen in der Flüſſigkeit das Stück herauszunehmen, abzuſpülen, 
abzubürſten und ſofort wieder einzulegen; auch ſcheint es dienlich, der 
Schwefelleberauflöſung ein wenig Ammoniak beizumiſchen. Durch 
ſchließliches naſſes Abbürſten mit Weinſteinpulver kann eine fleckig aus⸗ 
gefallene Bronzirung verbeſſert werden. 

5) Bräunlichgraue Bronzirung auf Kupfer. Ein ſehr 
inniges Gemenge von 8 Theilen verwittertem Glauberſalz, 6 Theilen 
feingepulvertem Schwefelantimon (Antimonium crudum) und 2 Theilen 
Holzkohlenpulver wird nach und nach in einen ſchon rothglühenden 
heſſiſchen Schmelztiegel eingetragen, den man nachher mit einem Ziegel⸗ 
fteine beveeft und in der Gluth erhält. Wann die Maffe zu jchäumen 
aufhört, gieft man biefelbe aus, überfchüttet fie nach faft gänzlichem 
Erkalten in einer Porzellanfchale mit Waffer, fügt 1 Theil Scwefel- 
blumen hinzu, kocht anhaltend und filtrirt zulegt. Die fo gewonnene . 
Flüffigkeit wird nöthigenfalls noch mit Waffer verdünnt, zum Gebraud) 
aber fiedend gemacht, worauf man die fupfernen Gegenftände an einem 
Faden hängend wenige Augenblide hineintaucht, unverzüglich in Waſſer 
ſpült und abtrodnet. Wie bei allen ähnlichen Gelegenheiten kommt es 
aud bier darauf an, daß das zu bronzirende Kupfer eine jehr reine 
und glatte Oberfläche habe; man reibt e8 deshalb vorläufig mit feinem 
Sand und verdünnter Salzfäure ab, polirt e8 and wohl. 

6) Die rothbraune Bronzirung auf Fupfernen Ge— 
füßen, welde dur Erhigen mit Eifenoryd (im Hauptwerke ©. 170) 
oder nach chineſiſcher Art mittelft eines Breies aus Grünfpan, Zins 
nober, Salmiak und Alaun (dafelbft ©. 172) ie wird, 
fan man auf nod anderen Wegen erzeugen. 

a) Man reibt 1 Theil feine Hornrafpelfpäne, 4 Theile Grün« 
fpan und 4 Theile Braunroth (Kolfothar) mit etwas Effig zu einem 
zarten Brei, beftreicht hiermit das blanfgefchabte und mit Bimsftein 
abgejchliffene Kupfer, hält es über ein Steinfohlenfener bis der An— 
ſtrich troden und ſchwarz geworben ift, wäfcht es wieder rein ab und 
trodnet es. 

b) Man Löfet 1 Theil Salmiak und 1 Theil kryſtalliſirten Grün- 
jpan zufammen in 360 Xheilen Wafler auf, beftreicht damit das 
blanke, über einem rauchfreien Kohlenfeuer zu gleihförmigem Anlaufen 
erhigte Kupfergefäh, trodnet e8 behutfam wieder ab, und wieberholt 


— 
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diefe® Verfahren ſechs bis zehn Mal, wodurch eine gelbe Farbe (von 
gebildetem bafifchem Chlorkupfer) entfteht. Um dieſe in das verlangte 
Braun zu verwandeln, gibt man nad und nad) fernere Anftriche (etwa 
zwanzig) mit derfelben Flüffigkeit, jedoch ohne Wärme anzuwenden ; 
legt dann das Kupfer in reines Waller, trodnet es nad) dem Heraus- 
nehmen jehr vorfidhtig (ohne Reibung) ab und erhigt es ſchließlich 
über einem ſchwachen Kohlenfeuer, wodurch die Bronzirung ſich befeftigt. 

7) Braune Bronzirung anf Fupfernen Medaillen und 
anderen kleinen Gegenfländen von Kupfer. Man kocht die ganz blanfen 
und reinen Stüde in einer konzentrirten Auflöfung von chlorſaurem 
Kali, welcher man falpeterfaures Ammoniak zugejegt bat. Die ent- 
ftehende Farbe ift angenehm gelblichbraun, kann aber durch nachheriges 
Erhigen der gewajchenen und getrodneten Gegenſtände beliebig dunkler 
und mehr rothbraun gemacht werben. Reiben mit einer Bürfte hebt 
die Farbe bebeutend, allein matte Theile verlieren dabei ihr Matt. 

8) Kalte trodene Bronzirung auf Kupfer und Meſ— 
fing. Beſteht der Gegenftand aus Kupfer, fo wird er vorläufig nur 
in verblinnter Salpeterfänre blanfgebeizt oder mit Bimsfteinpulver ab» 
geputt; it er von Mefling, fo gibt man ihm überbieh eine ſchwache 
Berfupferung durd Eintauchen in Kupfervitriolauflöfung. Dann trägt 
man mittelft eines Pinfels gleichmäßig etwa 1 Linie did einen fteifen 
Brei auf, welcher aus 15 Theilen Blutftein und 8 bis 10 Theilen 
Graphit (beide in höchſt feingepulvertem Zuftande) mit Weingeift an« 
gemacht if. Wirb nad) 24 bis 48 Stunden der getrodnete Anftrich 
abgebürftet, jo bleiben feine Theilchen deffelben an der Kupferfläche 
hängen und färben diefelbe mehr oder weniger dunfel braunroth, je 
nachdem ber Graphitzujag größer oder geringer geweſen iſt. Weingeift 
ift zum Anmachen des Breied nur der jchnellen Trodnung wegen vor 
geihrieben; Waller kann ebenfalld gebraucht werden. Wird der An— 
ſtrich vorfichtig in gelinder Wärme getrodnet, dann ftärfer erhigt, jo 
fommt man mit der Bronzivung Feiner Gegenftände in wenigen Mi— 
nuten zum Ziele; verfährt man aber mit dem Trocknen zu raſch, fo 
beben fidy einzelne Stellen des Anſtrichs und entftehen Flecken. — 
Graphit allein, auf die bezeichnete Weife angewendet, gibt ebenfalls 
eine rothbraune Bronzirung; Kienruß eine gelblichbraune, 

9) Braune Bronzirung auf Mejfing. Man bereitet zwei 
Anflöfungen: die eine von 1 Theil fryftallifirtem Grünſpan und 1 Theil 
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Salmiak in 256 Theilen Wafjer, die andere von den genannten Ouan- 
titäten dieſer beiden Salze in 600 Theilen Waſſer. Das Meffing 
wird 2 bis 3 Minuten lang mit der erften Flüſſigleit beftrichen, wo- 
von es grün wird, Dann hält man es über ein nicht zu ftarfes rauch- 
freies Kohlenfener, bis e8 mit Kupferfarbe anläuft, beftreicht es mit 
der zweiten (fchwächern) Flüſſigkeit, läßt e8 abbunften und wiederholt 
Beftreihen und Erwärmen 10—25 Mal, wodurd; die anfangs oliven- 
grüne Farbe gänzlich in ein gleihmäßiges Braun übergeht. Zeigen 
fi; Flecken während der Arbeit, fo muß man fie mit feinem Biegel- 
mehl wegreiben, bevor in ber Behandlung meiter fortgefchritten wird. 

10) Schwarze Bronzirung auf Meffing und Kupfer, 
anwendbar bei phufifalifchen Apparaten, Ansziehfernröhren u. dgl. 
Wismut) oder Silber, oder Tupferhaltiges Silber, ober auch nur 
Kupfer löſet man in fo viel Salpeterfäure, daß von letzterer ein 
Ueberſchuß vorhanden iſt. Diefe verfchiedenen Auflöfungen werben 
anf gleiche Weife angewendet, vorher aber mit viel Regenwaſſer ver- 
dünnt. Man beftreiht damit das Metall und erhitt diefes, bis es 
gänzlich troden und ſchwarz geworben tft. Dann reibt man bie nod 
warme Oberfläche mit einem trodenen Leber oder einer Bürſte, oder 
mit wachsbeftrichenem weichem Löſchpapier und zulett mit einem wol⸗ 
lenen Tuche. Die Bronzirung mittelft Wismuthauflöfung fallt fchwarz« 
braun, jene mittelft Silber- oder Kupferanflöfung ſchwarz aus. Man 
fann auch ftarfe (ſelbſt rothe rauchende) Salpeterfänre allein anwenden, 
da dieſe fofort Kupfer aus dem Arbeitsgegenftande felbft entnimmt, 
auf welchen fie aufgetragen wird. Will man die Farbe recht tief 
ſchwarz haben, fo legt man nachträglich die Stüde etwa eine halbe 
Stunde lang über ein Gefäß, worin fi Eonzentrirte Schwefelleber- 
auflöfung (allenfalls mit em Hein wenig Salzſäure vermifcht) be 
findet. 

11) Braune Bronzirung auf Zink. a) Aus Zink gegoi- 
fenen Bafen, Bildfäulen, Büften ꝛc. kann man eine ſchwarzbraune 
Bronzirung dur Beftreichen mit Kupfervitriolauflöfung ertheilen. 
Werben hernach die heruorragendften Stellen anhaltend mit einem 
wollenen Lappen gerieben, jo nehmen fie einen Fupferrothen Glanz an, 
der bie Aehnlichfeit mit wirklicher Bronze erhöht. 

b) Die Auflöfung des Grünfpans in Effig erzeugt ebenfalls eine 
brauchbare Bronzirung von braumer Farbe. 
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ec) Löfet man Kupferchlorid (Eryftallifirtes falzfaures Kupferoryd) 
in jehr viel Waffer, behandelt damit das Zinf durch Einlegen oder 
Beftreihen, erwärmt, bürftet, ſpült in Waſſer und trodnet ab; fo 
entfteht eine braume, ſchwarzbraune oder braunfchwarze Bronzirung je 
nach der Stärke der Kupferauflöfung und dem Wärmegrabe. 

d) Eine Auflöfung von Kupferchlorid in Ammoniak (Salmiafgeift) 
gibt, auf vorftehende Weife angewendet, eine fupferrothe; dagegen bie 
wäflerige Auflöfung des Kupferchlorids mit Effig verfegt eine gelb- 
braume Farbe. 

12) Orydirtes Silber. Diefen fehr uneigentlihen Namen 
führen aus Silber gearbeitete oder verfilberte Gegenftänbe, deren 
Dberfläche durch eine darauf gebildete zarte Schicht von Schwefelfilber 
eine graue Farbe ertheilt if. Man legt die fertig gearbeiteten und 
polirten Stüde in eine fehr ſchwache Auflöfung von Schwefelleber in 
Waſſer, wozu etwas Salmiafgeift gemifcht ift, oder in fehr verdünntes 
Schwefelammonium; fpült fie nad) dem Erfcheinen des gewünſchten 
Yarbentons in reinem Waſſer, trodnet fie und vollendet fie durch 
Slanzfchleifen (Poliren mittelft Tripel und Polirroth), fofern dies den 
Umftänden nad) erfordert wird. Das Häutchen von Schwefelfilber ift 
ftarf genug, um bei gehöriger Vorſicht diefe Behandlung auszuhalten. 

13) Grüne Patina (oder Antikbronze) auf Zink. 
Werben Zinfgüffe zuerft nad; einer der unter 11 angegebenen Arten 
bronzirt, dann mit einer jehr verbünnten Auflöfung des Kupferchlorids 
in Waffer beftrichen und dem freiwilligen Trodnen an der Luft über— 
laffen, fo befommen fie nach und nach das grüne Anfehen der antiken 
Bronzen. 

14) Grüne Patina auf Bronzegußfadhen Zu den auf 
&. 172—173 des Hauptwerks angegebenen Berfahrungsarten, ben 
grünen Kupferroſt (grüne Patine) auf Bronzegüffen ſchnell hervor- 
zubringen, Fünnen folgende nachgetragen werben: 

a) Der Gegenftand wird zuerft mit einer ſehr verbünnten Auf: 
föfung von falpeterfaurem Kupferoryd, welcher man eine fehr Feine 
Menge Kochjalz zugefeßt hat, mittelft eines Pinſels betupft (nicht be» 
ſtrichen), abgebürftet, hiernach mit einer Auflöfung von 2 Theilen 
Kleefalz und 9 Theilen Salmiak in 189 Theilen Eſſig gleichfalls be- 
tupft und abgebürftet. Diefe Operation wird öfters wiederholt. Nach 
eton acht Tagen bat Das Stüd eine braungriine Farbe angenommen, 
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und in ben Vertiefungen fit eine blaugrüne Patina fo feſt daran, baf 
fie das Bürften aushält und der Witterung widerfteht. 

b) Zur Zubereitung Meiner Gegenftände kann man eine geräumige 
weithalfige Glasflaſche mit gefättigtem Salzwaffer füllen, kohlenſaures 
Gas hineinleiten bis dieſes faft alle Flüffigfeit verdrängt hat, dann 
die Flaſche aufrecht ftellen, das blaulgemachte und mit einer Miſchung 
aus gleichviel Efjig und Waffer benetzte Bronzeſtück bineinhängen, ben 
Hals verftopfen und verfitten, endlich das Ganze ruhig fich felbft über- 
laffen. Die Wirkung dieſes Verfahrens ift fehr gut, kommt aber fo 
langiam zu Stande, da einige Monate hingehen können, bis ber 
grüne Roſt in genügender Stärke fi) erzeugt. 

15) Grüne Bronzirung auf Meſſing. Holgende zwei 
Berfahrungsarten fünnen hierzu angewendet werben: 

a) 8 Theile Kupfer werben in 16 Theilen Salpeterfäure vom jpe- 
zififhen Gewichte 1,42 (fogenanntem doppeltem Scheidewaſſer) aufge 
löst; dann fegt man 160 Theile Eſſig, 3 Theile Salmief, 6 Theile 
Hirſchhorngeiſt (oder Ammoniak) zu und läßt das Gemisch einige Tage 
in ber leicht verftopften Flaſche ftehen. Man beftreicht die Arbeitsftüce 
mit diefer Flüſſigleit, läßt fie in der Wärme trodnen, trägt Leinöl 
ſehr dünn mitteljt des Pinjels auf und trodnet wieder in gelinder Wärme, 

b) Man vermifcht 8O Theile ſtarken Eſſig, 1 Theil Mineralgrün 
(Bd. IX. des Hauptwerls, ©. 38), 1 Theil rohe Umbra, 1 Theil 
Eifenvitriol, 1 Theil Salmiak, 1 Theil arabifhes Gummi, 4 Theile 
zerjtogene Avignonbeeren oder Kreuzbeeren, läßt das Ganze fieven 
und jeiht es nad dem Erkalten durch Leinwand. Die Flüffigfeit (— 
deren bier angegebene Zufammenfegung gewiß einer Vereinfachung 
fähig wäre —) wird mit einem Pinfel auf das blanfgebeizte Mefjing 
geftrihen. Um die Farbe dunkler zu erhalten, erwärmt man nachher 
das Stüd bis man es Faum in der Hand leiven lann, und ftreicht 
Weingeift auf, in welchem feinftes Lampenſchwarz zerrührt ift. Schließlich 
gibt man einen Auſtrich von Weingeiftfirnif. 

16) Das Braunmaden oder Brüniren der Gewehr 
läufe, welchem im Hauptwerle eim eigener Artikel gewidmet ift 
(Bd. II. ©. 176), wird nach ſehr verjchiedenen Methoden ausge 
führt; es iſt darüber — — nachzutragen: 
irten Gewehrlauf ſchwach aber gleichförmig 
re (> B. 1 Theil des käuflichen 
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Scheidewaſſers auf 100 Theile Waſſer), läßt ihn im Sonnenſchein 
und Puftzuge abtrodnen, wiederholt Dies drei Mal, putzt dann ben 
loſe anhängenden Roft mit einer Kragbürfte von Eifendraht weg, und 
erneuert ferner das Befeuchten, Trodnen und Abfragen in berfelben 
Weiſe, bis nach und nach eine ſchöne und fefte braune Färbung ent 
fanden ift. Um dieſe dunkler zu machen, gebraucht man zur Fort- 
jegung der Arbeit eine Auflöfung von falpeterfaurem Silberoxyd in 
dem 600fachen Gewichte deftillirten Waſſers, womit man ebenfo ver» 
fährt, wie vorher mit der Salpeterſäure. Durd; mehrere Anftriche 
mit diefer Silberlöjung fann, wenn man will, bie Farbe bis faft zum 
Schwarzen gebradt werben. Den Schluß macht jedenfalls das Rei— 
nigen mit der Sragbürjte und das Einreiben einer jehr Heinen Menge 
Wachs. 

b) In Paris wird eine Auflöſung von Eiſenvitriol im 22fachen 
Gewichte Waſſer, verſetzt mit einigen Tropfen Salpeteräther und 
Schwefeläther, zum Brüniren angewendet; fie wirkt aber äußerſt lang- 
jam und muß deshalb zu fehr oft wiederholten Malen aufgeftrichen 
werben, wobei das Abtrodnen an der Puft und das Kratzen gejchehen 
muß wie beim vorftehenden Verfahren. Man kann die Wirkung be- 
ſchleunigen, indem man eine größere Menge Salpeteräther oder ein 
Zehntel vom Gewichte des Eifenvitriol® Salpeterfänre (gemöhnliches 
Scheidewafjer) zuſetzt. 

8. Karmarid. 


Buchdruderfunft. 
(8b. IL. ©. 353) 
Im Nachfolgenden follen die neueren techniſchen Haupterjcheinun- 
gen im Gebiete der Buchdruckerkunſt wefentlih in der Reihenfolge 
geihilvert werden, welche in dem Hauptartikel befolgt worden tft. 


1. Die Buhdrudertypen und Drudplatten. | 


Um einerfeits die Härte und Wiverftandsfähigfeit der Typen zu 
vermehren, andererſeits die Schärfe in den Buchjtabenformen zu er- 
höhen, hat man theils die Zufammenfegung des Schriftmetalles zu 
verändern, theils zu einer andern Darftellungsart derſelben überzugehen 
geſucht. 


Zechneleg. Encyfl. Suppl. II. 8 
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In erfterer Beziehung ift namentlih auf die für Zeitungen be— 
ftimmten Schriften von Eolfon in Clermont (vergl. auch Bo. XVI. 
©. 452) hinzuweiſen, welde eine breifadhe Dauer im Vergleich mit 
ben gewöhnlichen haben follen und durch Zufat von Gußeifenfeilfpänen 
zum Schriftmetall (matiere ferrugineuse) bergeftellt werden; wegen 
bes beim Gießen erforderlichen höheren Hitzgrades find dieſe Pettern 
theurer als die gewöhnlichen, haben aber aud eine Härte, daß man 
die gegofjenen Buchftaben in gewöhnliches gutes Schriftzeug einschlagen 
fann, ohne daß das Auge der Pettern dadurch leidet, obgleich fie etwa 
10 Prozent leichter find als gewöhnliche. 

In letzterer Beziehung find die Falt geprägten Typen aus 
Kupfer oder Zink zu erwähnen, die mit einem von Petit oder A. 4. 
Lefeure erfundenen Mafchinenfyfteme ausgeführt werben, welches im 
Jahre 1851 in Pondon ausgeftellt war. Die Hauptprägmafchine, den 
Borrihtungen für Herftellung von Drahtftiften am nächſten verwandt, 
verarbeitet Metallftäbe, welche in den erforderlichen Dimenfionen 
mittelft der Kreisſäge aus gewalztem Kupfer- oder Zinkblech gefchnitten 
find. Ein folher Stab wird duch Walzen auf der Prägmafchine um 
die erforderliche Länge vorwärts geſchoben, von Preftaden erfaßt, ab- 
gefchnitten und am anderen Ende durch einen die eingefegte Stahl- 
mater enthaltenden Stempel mit dem betreffenden Buchitaben verfehen, 
worauf ſich die Baden öffnen und die fertige Type herausfallen laſſen. 
Das Spiel beginnt dann von neuem und zwar mit einer Gejchwindig- 
feit, welche 36,000 Typen täglidy erreichen läßt. Der bei dem 
Aufprefien des Buchftabens am Kopfe ver Type entjtandene Bart wird 
bierauf an den beiden breiten Seiten in einer befondern Maſchine, 
der die Typen einzeln übergeben werben, abgeftoßen, der an ben 
ſchmalen Seiten vorhandene Bart durd ein Beftoßzeug bei einer größe: 
ren Anzahl gleichzeitig abgehebelt, und die vollflommen gleiche Höhe 
durch eine Schleifmafchine bewirkt, auf der eine größere Anzahl Typen 
gleichzeitig bearbeitet werben, Für das Preffen der Matern ift eine 
befondere Vorrichtung vorhanden. Alle Mafchinen haben die erforber- 
lichen Stellungen, um Typen nad vorgejchriebenem Kegel berftellen 
zu können, und es läßt die Genanigfeit in der Ausführung der ge: 
prägten Typen nichts zu wünſchen übrig; doch fteht einer allgemeinen 
Einführung diefer Erzeugungsmethode der hohe Preis des verwendeten 
Materiales im Vergleiche mit dem Schriftmetalle und die Größe des 
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zu den Matern und übrigen Einrichtungen erforberliden Kapitales, 
durch welches das jeßt in den Schriftgiefereien ruhende Kapital gänz- 
lich werthlos würde, hindernd entgegen. Auch ift Kupfer nicht für 
alle Farben des Buntbrudes geeignet, da einige, 3. B. Zimmober, nad 
wenigen Abdrücken ihre ſchöne Farbe verlieren. 

Ein anderes Verfahren, die Dauer der Typen zu erhöhen, be 
fteht in der galvanifhen Berfupferung der Typenköpfe, anf 
welde Brooman in London 1850 ein Patent erhielt, und die nament- 
ih von Orchard und Willis in Ponden und Paris in Ausführung 
gebracht wird. Deshalb angeftellte Verſuche haben nachgewieſen, daß 
überfupferte Typen drei Mal ſoviel Abdrücke geben als gewöhnliche; es 
werben daher audy dadurch die um '/, bis '/ höheren Anfchaffungs- 
foften derfelben reichlich überwogen. Der Niederfchlag muß durch eine 
ſehr ſchwache Batterie äuferft langſam erfolgen, wenn das fehr bitnne 
KAupferhäntchen die erforberliche Kohärenz mit dem Schriftmetall er- 
halten fol. Was vorher bezüglidy des Drudes mit bunten Farben 
bei den aus Kupfer beftehenden Typen angeführt worben ift, gilt natür- 
lich auch von den nur verfupferten Typen. 

Die Pogotypen, d. h. Typen, bei denen auf einem und dem— 
jelben Körper mehrere Buchſtaben oder typographifche Zeichen zufam- 
men aufgegoffen find, welche in ihrer Hintereinanderfolge häufig vor- 
fommen, 3. B. als Sylben oder kurze Wörter, find in neuerer Zeit 
wieder mehrfach empfohlen und theilmeife zur Ausführung gebracht 
worden, ſeitdem durch die Füglichkeit, mittelft Anwendung von Gal- 
tanoplaftit Matern zu bilden (Bd. XVL ©. 461) eine Hauptſchwierig⸗ 
keit in ber Erreichung einer vollfommen regelrechten Stellung der ein- 
zelnen Buchftaben gegeneinander in Wegfall gefonmen iſt. Man fann 
in das Bereich der Pogotypen theild Artikel, Präpofitionen, Konjunf- 
tionen, furze Adverbien, oft vorkommende Bor und Nachfylben, theils 
beftimmte technifche Ausdrücke, welche in einzelnen Werfen häufig vor- 
fommen, die Namen der Tage, Monate u. f. w. ziehen und baburd) 
offenbar fowohl an Zeit beim Seten (durch wefentliche Verminderung 
der erforderlichen Griffe) und Korrigiven, als auch an erforderlichen 
Schriftmaterial, da eim nicht fo großer Vorrath au einzelnen in bie 
Logotypen übergegangenen Buchftaben nöthig fein wird, erjparen, wo— 
gegen die geltend gemachten Nachtheile, Schwierigkeit der Unterbrin- 
gung im Sepfaften und beim Einüben des Setzers (ein Einwand, ber 
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durch den Gebrauch beim engliſchen Zeitungsſatz ohnehin widerlegt 
wird), ſowie der Umſtand, daß bei Beſchädigung einer Logotype ſogleich 
mehrere Buchſtaben unbrauchbar werden, offenbar in den Hintergrund 
treten. Natürlich ändert ſich bei Anwendung der Logotypen in einer 
beſtimmten Ausdehnung auch der Gießzettel, d. h. die Aufſtellung der 
von jedem Buchſtaben erforderlichen Menge in einem Zentner anzu- 
Ichaffender Schrift. 

Bei einer von Dänifer in Zürich gemachten Aufftellung im Journ. 
für Buchdruderfunft 1846 ©. 113, welcher zugleich der veränderte 
Gießzettel beigefügt ift, wird durch Einführung der zwölf Yogotypen : 

an be de ei en er es ge ie in te un 
eine Erſparniß an Griffen beim Setzen hervorgebracht, welche eine 
Mehrleiftung des Seters von 12 Prozent gegen den Sag mit einzelnen 
Typen in Ausficht ftellt. — Bei den von A. Pinard in Paris für 
die franzöfifche Sprache hergeftellten Schnellfaglettern (Caracteres 
st&notypes) find bei 5 Karakteren, die häufig am Ende eined Wortes 
vorfommen, nämlich bei 
es t,r 
die auf diefelben folgenden Ausjchliegungen mit angegoffen, außerdem 
aber 9 Logotypen, nämlich 
en on ou qu au ai ti eu Si 

gebilvet, und e8 werben dadurch im Mittel 20 Prozent an Griffen erfpart. 
Läßt man die 6 am wenigften vorkommenden Sorten, nämlich au ai 
ti eu si und r mit der Ausſchließung weg, fo entſteht für die übrigen 
8 Logotupen ein faft gleich großer Nugen (vergl. Journal f. d. Bud- 
druckerkunſt 1847 ©. 57). 

Die Durhführung eines vollkommen gleichförmigen Syftemes der 
Typenabmeſſungen für die verjchiedenen Schriftgattungen (vergl. 
Bd. II. ©. 260) in Deutichland bleibt immer noch ein von den Schrift- 
gießereien und Buchdruckereien gleich intenfiv gefühltes Bedürfniß, 
obgleich; vielfach darauf hingewiefen worden ift, daß die mehrfache Be: 
nutzung von Schriftgießmaſchinen eine Gelegenheit zu bequemerer Ein- 
führung eines folhen Syſtemes bieten und die Uebergangsperiode er 
leichtern werde. Als ein wichtiger Beitrag in diefer Beziehung ift auf 
die Abhandlung von Alois Auer, Direktor ver k. k. Staatöbruderei in 
Wien, über das Raumwerhältniß der Buchftaben hinzuweifen, welche in 
den Denkjchriften der E. E. Akademie dev Wiffenfchaften in Wien (philof. 
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hiſtor. Klaſſe Br. 1. 1850. S. 51—112) enthalten if. Es wird 
bier eine Pinie, Biertelpetit oder typographifcher Punkt als Einheit 
angenommen, welche boppelt fo groß ift, als der in den franzöfifchen 
Drudereien zu Grund gelegte Punkt und nach vemfelben die Kegelftärfe 
angenommen für: 

Biertel- Cicero zu 1'/, Punkten 


Diamant a. n 
Perl u 
Nomparelle „ 3 a 
Colonel u BE 5 
Petit 4 
Garmond „5 
Cicero Fa : . 
Mittel W 
Tertia — 8 
Text „10 n 


Doppel-Cicero „ 12 . 

Doppel-Mittel „ 14 ’ 

Doppel-Tertia „ 16 R 

Doppel-Tert „20 " 

Canon „24 : 

Miſſal „ 28 n 
und in fehr ausführlichen Ueberfichten die Breite der einzelnen Buch— 
ftaben, Pigaturen, Ziffern und Zeichen angegeben und außerdem eine 
fehr deutliche Meberficht für die Berechnung der Ausſchließungen mit- 
getheilt. Es find hierbei möglichft einfache Berhältniffe gewählt, wo 
ed nöthig iſt aber bis auf '/,, der oben angegebenen Pinie die Breiten 
beftimmt. Wir müffen wegen des Detail diefer Ueberfihten auf bie 
angegebene Duelle vermweifen. 

Ueber die verfchiedenen Schriftgattungen, welche burd bie 
Schriftproben der Schriftgießereien veröffentlicht werben, enthält Bo. I. 
©. 283 eime Ueberſicht; dieſe bier nach den jehr anerfennenswerthen 
Leiftungen der Gegenwart, bie namentlich auch auf Herftellung ge- 
ſchmackvollerer Formen gerichtet waren, zu vervollftändigen, würde 
ohne Übergroße Raumbenutzung faum möglich, andererfeitS auch ziem- 
lich überflüffig fein, da nicht nur das Journal der Buchdruckerkunſt 
in feinen Beilagen die Fachgenoſſen ſtets von den neueften Peiftungen 
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diefer Art in gewöhnlichen Brodjchriften, Zierſchriften, Polytypen, 
Linien, Klammern, Einfafjungen, Verzierungen, Bignetten und an— 
deren Gegenftänden diefer Art in Kenntniß erhält, fondern auch bie 
mehrften Schriftgießereien entfprechende Mufterfarten veröffentlicht haben, 
wozu namentlih auch die letzten Weltansftellungen in London und 
Paris Gelegenheit boten, endlich aber aud von Zeit zu Zeit über- 
fihtlihe Zufammenftellungen über die Fortſchritte der Topographie 
veröffentlicht werben, wie dies 3. B. theilweiſe in Dr. Karl Falfen- 
ſteins Gefchichte der Buchdruckerkunſt, Peipzig 1840 erfolgt ift. Wir 
befchränfen uns daher auf die nachfolgenden Bemerkungen. 

Einen überaus reihen Schaß an Typen in verfchiedenen Formen 
und für bie verſchiedenſten Sprachen des Erdkreiſes befitt die k. k. 
Wiener Hof- und Staatebruderei. Die in Paris im Yahre 1855 
ausgeftellte Typenſchau enthielt in 2 Foliobänden 691 Sorten und 
Grade von Fraktur» und Antiquafchriften, Mufifnoten, Blindenfchrif- 
ten, ſtenographiſchen und Schreibjchriften, Berzierungen u. f. w.; in 
einem dritten Bande waren Drucdproben von 120 verjchievenen Spra— 
hen, die alle befannten Spraden der Erde umfafjen, in ihren eigen- 
tbümlichen Alphabeten enthalten. Die 104 Alphabete für alle Spra- 
den der Erde, welde im Jahre 1851 in Pondon von diefer Anftalt 
auggeftellt waren, find in dem amtlichen Berichte über diefe Ausftel- 
lung von der Berichterftattungsfommijfion der Zollvereinsftaaten Bd. II 
©. 415, und in ber Geſchichte der ka k. Hof- und Staatäbruderei, 
Wien 1851, aufgeführt. Die Anftalt befigst 25,000 Stempel (darunter 
14,000 in fremden Spradyen), 80,000 Matrizen (darunter 24,000 in 
fremden Sprachen) und 350,000 Pfund Petternvorrath, was eine Ge— 
fammtzahl von etwa 175 Millionen Pettern ergibt. — Die National- 
und Staatsbuchbruderei in Paris zeichnet fich ebenſo durch den Befig 
einer großen Anzahl Alphabete fremder Sprachen aus, mie fie ande— 
rerjeits wejentlich durch die ihr zu Gebote ftehenden finanziellen Mittel 
und Fünftlerifchen Kräfte ben Geſchmack in den Buchſtabenformen 
auszubilden und zu veredeln ſucht. Nach dem in London ausgeftellten 
Mufterbuche beſaß diejelbe im Jahre 1851 eine Anzahl von 414 nad) 
Schrift und Kegel verſchiedenen Typenforten in einem Geſammtgewicht 
von mehr ald 700,000 Kilogramm. Ihre Typen dürfen nicht nachge- 
ahmt werben und alle aus ihr hervorgehenden Drude find an der 
eigenthümlichen Form des Buchftaben 1 fenntlih, der an der linken 
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Seite einen fürzeren Anfag in Form des halben Querftrihs vom t 
führt. 

Das Prinzip, auf welchem die ganze Typographie beruht, bie 
einzelnen Buchftaben auf felbftändige Typen zu vertheilen, ift auch 
anderweit zur Zerlegung fomplizirterer Formen in eime möglichſt ge— 
ringe Anzahl einander gleicher einzelner Theile, um aus denſelben das 
Ganze zufammenzufegen, verwendet worben. Abgejehen von den joge- 
nannten Baufchriften von Benj. Krebs (Journal f. d. Buchdrucker⸗ 
funft 1853 ©. 283), bei denen größere Buchftaben aus einer verhält- 
nigmäßig geringen Anzahl einzelner Theile fo zufanmıengefegt werben 
können, daß diefelben wie aus Mauerfteinen aufgebant erfcheinen, und 
ber Typen, aus denen Stidmufter zufammengefegt werben können, 
find in dieſer Beziehung zu erwähnen: die im einzelne Teile zerlegten 
Berzierungen nach beftimmten Style, z. B. Nenaiffance, die fo 
auf einzelne Typen gebradht find, daß ſich aus denfelben die verfchie- 
benartigiten Kombinationen bilden laſſen; — die ſtenographiſchen 
Typen, welche nad Gabelsbergers Syſtem feit 1847 von Guftav 
Scelter in Yeipzig bergeftellt worden find und 330 Zeichen umfaſſen, 
welche durch 50 Saraktere, die in verfchievene Stellungen gegen ein- 
ander gebracht werden fünnen, dargeftellt werben, während in Paris 
1855 ſtenographiſche Yettern nach Stolziſchem Spftem, aus 1070 
Schriftzeichen beitehend, ven der Wiener k. k. Hof» und Staats- 
druderei ausgeftellt waren; — ber hinefifhe Typenſatz, durch 
welchen die angeblich über 40,000 cinefiihen Schriftzeichen nad) 
Klaproth's und Abel Réeͤmuſats Bemühungen mit 6 bis 7000 Flarak- 
teren, die im der Pariſer Nationaldruderei hergeftellt wurden, ſich 
mit Zugrundelegung horizontaler Theilung der Originalzeichen erzeugen 
laffen, während ven von U. Beyerhaus in Berlin für die Miſſions— 
gejellichaft in Newyork bergeftellten 4210 Stempeln für chinefichen 
Tupenfag das Prinzip vertifaler Theilung zu Grunde liegt, und nad) 
Dr. Pfitzmaiers und Auers, des Direktors der Wiener Staatsoruderei 
Zerglieverung 400 auf Typen nach feinen Syfteme vertheilte Striche 
und PBunfte hinveichen follen, die chineſiſchen Zeichen zu bilden. 

Hierher gehören audy die Mufilnotentypen. Das Berdienft 
ber erften Herftellung eines zwedmäßigen typographifchen Notenjates 
bat fid) bereit8 im Yahre 1755 I. ©. 9. Breitkopf im Leipzig eriwor- 
ben; er zerfällte die Notenzeichen zuerft durch vertikale und dann durch 
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horizontale Theilungslinien in einzelne Theile, Gevierte, von denen 
ein jedes ein Stück der durchgehenden Notenlinie enthält, ſofern es 
für das Bereich dieſer Linien beſtimmt iſt, Übrigens aber 2, 3, 4x. 
Gevierte nach horizontaler und vertifaler Richtung zuſammengegoſſen 
vorfommen, und welde die Möglichkeit darboten, jede Gattung von 
Mufit zum typographifchen Drude zufammenzufegen. Hat auch diefes 
Syſtem wegen der Zufammenfegung der horizontalen Notenlinien aus 
vielen einzelnen Theilen, welche der Regelmäßigkeit des Berlaufes der- 
felben leicht Eintrag thun Fünnen, noch Unvollfommenbeiten, jo bat 
e8 doch den fpäteren Syftemen zur Grundlage gedient, und ift im 
Laufe der Zeit auch von dem Etabliffement des Erfinders und neuer- 
(ic, in den Mufifnotentypen won Guſtar Schelter weſentlich vervoll- 
fommnet worden. — Bon Charles Derriey ift das Prinzip der hori- 
zontalen Theilung an die Spite geftellt; die aus Schriftzeng oder 
Meſſing hergeftellten Notenlinien gehen im Ganzen durch; die auf ber 
Linie ftehenden Notenkföpfe werden in zwei halbovalen Theilen oberhalb 
und unterhalb an biefelben angefegt und die zwijchen und außerhalb 
der Linien erfcheinenden Zeichen als bejondere Zeilen eingefegt. — 
Nach Eugen Duverger werben die Noten und Wertbzeichen allein ohne 
die Notenlinie gejett, von dem Sat zum Behufe des Stereotypirens 
eine Gypsmater genommen und in biefe mittelft einer mechanischen 
Borrihtung die Notenlinien vor der Stereotypirung eingehobelt, — 
Das früher mehrfach verfuchte Verfahren die Noten und anderen Zei- 
hen in eine Form, die Notenlinien in eine zweite Form zu bringen, 
und beide Formen nad) einander auf basjelbe Blatt abzudrucken, ift 
allen den Schwierigkeiten der Hervorbringumg eines richtigen Rappor- 
tes unterworfen, welche ſich bei den mehrfachen Druden zeigen und 
hier in defto ftärferem Make auftreten, um je Heinere Diftanzen es 
fih namentlich bei kleineren Notentypen handelt. 

In England verfolgt die Phonetie Society das Ziel, Schriften 
zu druden, bei denen abweicdyend von der durch die hiftorifch-etymolo- 
giſche Orthographie bejtimmten Schreibmweife der Worte eine Darftel- 
lung derfelben gewählt wird, bei welcher jeber beftimmte Yaut durch 
ein bejonderes Zeichen bargeftellt wird; die zu dieſem Zwecke beftinm- 
ten phonotypifhen Alphabete unterjcheiven ſich von den gewöhn- 
lichen Alphabeten namentlich durd Einführung befonderer Zeichen für 
die faralteriftiichen Paute der englifchen Sprache. 
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Unter ven in neuerer Zeit angewendeten Berfahrungsarten, Drud: 
objefte herzuftellen, welche wie die Typen zum Aborud in der Bud) 
druderpreife verwendet werben, haben wir außer den bewundernswür⸗ 
digen Fortſchritten, weldhe die Holzfhneidefunft, fowohl in tech— 
nifcher als fünftlerifcher Beziehung, begünſtigt durch die Vorliebe des 
Publikums für illuſtrirte Druckwerke, gemacht hat, nod folgende zu 
erwähnen. 

Erhabene Metallfchnitte oder Neliefftiche auf Kupfer umb 
Meſſing, nad Holzſchnittmanier, find in großer Vollendung in einzel- 
nen Eremplaren auf den legten Ausftellungen vertreten gemefen. 

Für Herftellung mit beftimmt fich wiederholenden Bewegungs- 
formen entftandener Berzierungslinien wird von der Guillodir- 
mafhine Anwendung gemacht, theils bei ganzen Platten und Ein- 
faffungen, theils für einzelne mit anderen Berzierungselementen ver- 
bundene Medaillons u. vergl. 

Platten, nad der Eollas-Manier auf der Relieffopir- 
mafchine erzeugt, werben zu vollflommen getreuer Wiedergabe von 
Minzen, Medaillen, Arabesfen und anderen Reliefarbeiten verwendet, 
und find theils in Werken über Münzkunde, theils zur Nachbildung 
der verfchievenen Preismebaillen von Ansftellungen, namentlich aber 
auch zur Herftellung ſchwer nachzuahmender Reliefbilder für Werth: 
papiere vielfach benußgt. Der Einrichtung der Reliefkopirmaſchine ent: 
iprehend, auf deren Gefchichte und Konftruftion bier ausführlich ein- 
zugehen nicht ver Drt ift, werden bie Züge, melde ein Führungsftift 
in parallelen und gleichweit von einander abftehenden Ebenen über ein 
Relief ausführt, in eine Ebene fo Übertragen, daß in berfelben biefe 
Züge an einzelnen Stellen näher an einander ftehen, als an anderen, 
und daher dem Auge eine Yichtvertheilung zuführen, welche der von 
dem Relief ausgehenden ziemlich entſpricht. Um die Uebertragung 
diefer Methode auf die Drudobjefte der Buchdruckerkunſt haben 
fih namentlich Fr. Kretzſchmar in Leipzig (feit etwa 1840) und ber 
Mechaniker F. G. Wagner in Berlin, Verbienfte erworben. 

Der Naturfelbftorud (Phyſiotypie), von Alois Auer, Direl- 
tor, und Worring, Werkführer ver k. k. Staatsoruderei in Wien 
etwa 1850) erfunden, eignet ſich bei einzelnen Objeften, z. B. Spiten- 
muftern und dergleichen zum typographiichen Hochdruck, während er 
bei anderen Objelten, Blumen, Pflanzen, Inſekten ꝛc. worzugsmeife 


122 Buchdruckerkunſt. 


für die Kupferdruckmanier geeignet iſt. Zur Herſtellung der Drud- 
platte wird das Original, z. B. ein Stüd Spite, auf eine überall 
gleich ftarfe polirte Stahlplatte gelegt und mit einer ebenfalls überall 
gleich ſtark ausgewalzten Bleiplatte übervedt, welche dicker ſeyn 
muß als das abzudruckende Objekt; die Bleiplatte wird hierauf mit 
einer Blechtafel überdeckt und das Ganze durch ein Walzwerk gelaſſen, 
bei welchem die Walzen einander ſo genähert ſind, daß ſich das zwi— 
ſchenliegende Original vollkommen ſcharf in die Bleiplatte eindrückt, 
ohne daß ſich die letztere beim Durchwalzen ſtreckt. Bon dieſer Blei— 
platte wird nun eine galvanoplaſtiſche Kopie genommen, welche direlt 
als Druckobjekt benutzt werden kann, im welchem Falle nach dem 
Drude die Stellen, welde das Driginal ausfüllte, in der Farbe des 
Papieres erjcheinen, während die Umgebung die mit der elaftifchen 
Walze aufgetragene bunte oder ſchwarze Farbe zeigt. 

Das Hohägen lithographiſcher Steine, um von bem- 
jelben Metallabgüffe für typographiſchen Drud nehmen zu können 
(lithographifcher Hochdruck), ift von Girardet ſchon 1831 ausgeführt 
und fpäter mehrfach verbeflert worden. Nach F. Berndt's Methode 
(Verhandlungen des Bereines zur Beförderung des Gewerbfleißes in 
Preuken 1841) wird der reinfte gelblih blaue lithograpbifche Stein 
mit Bimsftein aufs feinfte geichliffen, mit Xerpentinöl mager abge 
rieben, mit reinem Waffer gewaschen und getrodnet. Die Zeichnung 
wird mit Bleiftift auf den Stein gebracht und mit ber Stahlfeber 
und lithographiſchen Tuſche (3'/, Loth Talg, 6 Loth weißes Wachs, 
6 Loth Seife, 4, Loth Schellack, 3 Loth Maftir, 1 Loth frifche 
Butter, Loth Federharz in Lavendelöl aufgelöst, 2'/, Loth Ruf) 
effektvoll nachgeführt, fo daß fie anf dem Stein faft um die Hälfte 
dunkler gehalten erſcheint, als man die auf dem Papiere wünſcht. 
Nah Beendigung der Zeichnung wird der Stein mäßig erwärmt, mit 
einem Wachsrand verjehen und nun die Aetzflüſſigkeit aufgegoffen. 
Diefe befteht aus einem halben Seidel faltem Wafler, in welches 
120 Tropfen Scheidewafler, 20 Tropfen Phosphorfäure und 5 Tropfen 
Salzſäure und '/, Seidel Auflöfung von arabifhem Gummi in Waffer 
fonmen. Die nad dem Aufgießen der Säure entftehenden Bläschen 
werben fortwährend mit einem Pinfel weggeftrihen. Nah Y, Minuten 
wird die Säure abgegoffen und der Stein abgefpült und getrodnet, 
worauf dieſes Verfahren mehrmals nad jedesmaliger Vorwärmung 
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des Steines und zulest mit ſchwächerer Säure wiederholt wird. Feine 
Töne brauchen nicht fo tief geätt zu werben und es wird bei ihnen 
der Prozeß nicht fo lange fortgefegt, als in ben übrigen heilen. 
Hierauf wird Die Tufche mit Terpentinöl und weichem Papier entfernt, 
der Stein mit Seifenwaffer mehrmals abgewafchen und in gewöhnlicher 
Art zum Stereotypiren gefchritten. In der fo erhaltenen Stereotypen- 
platte werben aber die größeren weiß bleibenden Stellen noch mit dem 
Grabſtichel entiprechend vertieft. 

Das Aetzen von Metallplatten zu dem Zwecke, um. bie 
Zeichnung in weißen Linien auf ſchwarzem Grunde erfcheinen zu laffen, 
wird von O. Möllinger fo befchrieben, daß man eine polirte Zinfplatte 
(von deren gleihmäßigem Verhalten gegen die Aepflüffigkeit man ſich 
überzeugt hat, da bei einzelnen Zinfarten einzelne Stellen anders an⸗ 
gegriffen werben, als andere) mit Aetzgrund überbedt, die Zeichnung 
linls verwendet aufträgt, hierauf an ben Stellen, wo Pinien erfcheinen 
follen, den Aetzgrund mit Nadeln entfernt und das Wegen mit kon— 
zentrirter Salpeterfäure vornimmt, nachdem vorher die Platte in 
Waſſer eingetaucht war. In 2—4 Minuten ift die Aetzung beendet, 
worauf der Aetzgrund entfernt und bie eingeätte Zeichnung mit ber 
Radirnadel verbefjert wird. Zur Befeftigung der fo erhaltenen Platte 
auf einem hölzernen Klötschen, zum Behufe des Einjegens in bie Form, 
dient am beften Klebwachs (3 Theile gelbes Wachs, 1 Theil venetia- 
nifher Terpentin). SKupferplatten find für den befchriebenen Prozeß 
megen der Möglichkeit gleihhförmigerer Aetung zwar geeigrreter, aber 
auch theil wegen des Diateriales, theils wegen der fehwierigeren Her— 
ftellung der Oberfläche theurer. Platten ver bejchriebenen Art geben, 
wenn fie gut bergeftellt find, Aborüde, welche den nad gleichem 
Syſteme hergeftellten Holzſchuitten vollfommen ähnlich find, und eignen 
ih ganz befonders für einfache Pinearzeichnungen. 

Bei dem Hochätzen von Metallpatten (im Anwendung auf 
Kupferplatten auch Chalkotypie genannt) zum Zwecke der direkten 
Herftellung der Drudobjekte, weshalb Lichtbleibenvde Theile wie vorher 
entiprechend vertieft werben müſſen, entjteht bei feinen Yinien, welche 
erhaben bleiben ſollen, dadurch eine weſentliche Schwierigkeit, daß bie 
Letzflüſſigleit nicht gerablinig nieverwärts wirft, fondern ſich auch zur 
Seite ausbreitet; es werben daher auch die feineren Linien theils we— 
niger wiberftanbsfähig, theild ganz unterfreffen. Diefe Erfahrung gab 
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Piil Veranlaſſung zu feinem ſpäter zu erwähnenden chemitypiſchen Ber- 
fahren. Trotzdem haben mehrere Verfahrungsarten dieſe Schwierigleit 
bis auf gewiſſe Grenzen überwunden. Namentlich find hier zu er— 
wãhnen: 

a) das Verfahren von Carré in Toul (etwa 1825 angegeben), 
bei welchem die Kupferplatte mit einem Deckfirniß überzogen, auf 
dieſen die Zeichnung übertragen und nun der Deckgrund mit der Ra— 
dirnadel an den Stellen entfernt wird, die licht erſcheinen ſollen, 
worauf das Tiefätzen vorgenommen wird; 

b) das Verfahren von Dembour in Metz, Metall-Ektypo— 
graphie genannt und 1835 von demſelben angegeben, nach welchem 
der mit Terpentinöl flüſſig gemachte Deckgrund mit Pinſel oder Feder 
nur an ben Stellen aufgetragen wird, welche bei der nachfolgenden 
Aetzung nicht angegriffen werben, ſondern erhaben bleiben follen; eine 
Methode, welche namentlich für Schraffirungen ſich meit beſſer eignet, 
al8 die vorhergehende. Das ımter a und b angegebene Berfahren 
war fchon früher von Duplat und Suſemihl in Paris und in ben 
Abbildungen zu dem im Diehl’ichen Verlage in Darmſtadt erſchienenen 
Werke: „Das Thierreih von Dr. Kaup“ angewendet worden; 

ce) das Berfahren von Gillot in Paris (1851 in die Deffent- 
lichkeit getreten), von demfelben Banitonographie genannt, bezweckt, 
Pithographien, Autographien, Kreidezeichnungen, Kupferftiche oder auch 
auf ber Buchdruckerpreſſe gewonnene Abdrücke auf Zinfplatten zu 
übertragen und für den Aborud auf der Buchdruckerpreſſe geeignet zu 
machen (vergl. Journal f. d. Buchdruckerkunſt 1852 ©. 190). Es wird 
auf eine mit Bimsftein polirte Zinfplatte entweder die Zeichnung direft 
ober mit ber Feder gemacht, oder eine Lithographie, ein Kupferftich, 
Holzſchnitt u. f. w. durch Umdruck auf diefelbe übertragen. Hierauf 
wird die Platte ſchwach angefäuert, mit der Walze nochmals jorgfältig 
eingefhwärzt und mit fein gepulvertem Harze eingeftäubt. Ein Theil 
des Harzes bleibt an den eingeſchwärzten Stridyen haften, das übrige 
wird durch Abflopfen und Wegblafen möglichft ſchnell und vollſtändig 
entfernt. Nun wird die Platte auf den Boden eines flachen mit ſehr 
verbünnter Schwefel: oder Salzſäure gefüllten Gefäßes gelegt und 
letsteres in eine wiegende Bewegung gebracht, um die Säure nad) 
der einen und anderen Seite über die Platte fließen zu machen. Nach 
einer halben Stunde oder länger ift das Aetzen beendigt, und es find 
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um noch die großen weißen Flächen nadjzuftechen oder auch mit einer 
Lochſäge ganz zu entfernen. Euthält die Platte feine Linien, fo wird 
fie von Zeit zu Zeit aus dem Aetztroge genommen, mit lithographis 
ſcher Farbe gefchwärzt und mit Harz eingeftäubt, um das Unterfreffen 
durch die Säure zu verhindern. Nah den mehrfach ausgeſtellten 
Proben diefes Verfahrens wird zwar die Schärfe der Originale nicht 
volllommen erreicht, doch erfcheinen die Leiftungen immerhin beach— 
tenöwertb. 

d) Das neuere Verfahren von J. Devincenzi, das mit dem Na« 
men der Eleftrograpbie bezeichnet wird, ift dem vorhergehenden 
bis auf das Heben jehr ähnlich. Als Firniß zum Aufwalzen auf bie 
mit der Kreide» oder Tufchzeichnung verfehene Platte wird Asphalt, 
mit Dleiglätte gefochtes Leinöl und Terpentinöl unter Zuſatz von La— 
vendelöl gewählt, und es bleibt das Aufpubern von Harz weg. Iſt 
der Firniß nach 12 bis 15 Stunden gehörig getrodnet, jo überfährt 
man die Platte mit einem im jehr fchwache Schwefelfäure getauchten 
FPinfel und taucht diefelbe in eine Kupfervitriollöfung von 15° B, fe, 
daß fich ihr gegenüber in 5 Millimeter Abftand und parallel zu ihr 
eine Rupferplatte befindet, welche mit ihr in metallifhe Verbindung 
gejegt wird; hierbei erfolgt der Angriff der nicht mit Firniß überzoge— 
nen Theile. Die Zinkplatte wird von Minute zu Minute aus ber 
dlüffigfeit genommen und das abgelagerte Kupfer entfernt. Bereits 
nach 4 bis 8 Minuten ift die Aetzung fo tief, daß die Platte zu 
direften Abdrücken auf der Buchdruckerpreſſe benugt werben fann. 
Namentlih die Schärfe der Linien für den Abdruck fcheint eine Folge 
der bier gleichzeitig benugten eleftrochemifchen Einwirkung zu fein. 

Die Glyphographie wurde 1843 durd Palmer in England 
erfunden und in Deutjchland namentlid dur Volkmar Ahner in dem 
glyphographiſchen Inſtitute zu Leipzig ausgebildet. Nach derfelben wird 
eine Kupferplatte mit Schwefelleber geſchwärzt und mit einem binnen 
Dedgrunde gleihmäßig überzogen, welcher aus Wachs, Stearin und 
Bleiweiß befteht. Auf diefen Dedgrund wird eine zu einer typogra- 
phiſchen Drudplatte umzuformende Zeihnung entworfen, oder von 
einem Driginale durch Pauspapier in gewöhnlicher Art übertragen, jo 
daß jie auf der lichten Oberfläche rechts (nicht wie bei dem Holzjchnitt 
umgelehrt) erjcheint. Die Pinien der Zeichnung werben hierauf durch 
den Dedgrund hindurchgearbeitet, jo daß die darunter befinbliche 
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geſchwärzte Kupferfläche zum Vorſchein kommt, wozu ein kantiger Stift 
dient, welcher an Stelle der Linien den Deckgrund mit vertikalſtehen⸗ 
den Wänden durcharbeitet und Furchen erzeugt, welche den Zeichnumgs- 
linien genan entfpredhen und auf dem Grunde die ſchwarze Farbe ganz 
rein erkennen laſſen. Dieſe Furchen find auf ihre regelmäßige Be— 
Schaffenheit mit der Loupe zu unterfucdhen, und mit einem Borftenpinfel 
werben bie etwa anbaftenden Heinen Theile des Dedgrundes entfernt. 
Die Vollendung der Zeichnung kann audy von einem weniger gelibten 
Auge beurtheilt werden, da die Schwarzen Pinien ver Kupferfläche durch 
den weißen Dedgrund zwifchen denfelben ebenfo unterbroden werben, 
wie die Linien einer Zeichnung durch das dazwischen befindliche weiße 
Papier. Nach Beendung diefer Operation wird an den Stellen, wo 
die ſchwarzen Linien etwas größeren Abftand von einander haben, die 
dazwiſchen befindliche Dedgrundmaffe durch weiteres Auftragen von 
Dedgrund erhöht und dann die Platte in einen galvanifchen Apparat 
gebradht, um auf derfelben die direkt für den Aborud beftunmte Ku— 
pferplatte zu erhalten, welche dann, wie jede andere galvanifche Platte, 
für den Drud auf der Preffe weiter vorbereitet wird. Im Vergleich 
mit der Herftelung von Alluſtrationen durch den Holzſchnitt wird an 
dem glyphographifchen Verfahren die größere Wohlfeilheit und Schnel- 
ligkeit, ſowie die Möglichkeit gerühmt, eine auf dem Deckgrund ent- 
worfene Driginaßeichnung bireft bearbeiten zu Fünnen, während biefem 
Berfahren in Bezug auf Erzielung Fünftlerifcher Effelte bei der Schat- 
tengebung mindeſtens die bei Bearbeitung des Holjftodes in neuerer 
Zeit fo erfolgreich benutzte Möglichkeit abgeht, die abzubrudenden Li- 
nien an einzelnen Stellen etwas unter die Oberfläche zu vertiefen und 
dadurch zarte Uebergänge zu vermitteln. 

Die von Piil aus Kopenhagen erfundene und von demfelben feit 
1846 zumächft in Leipzig im Berein mit ©. H. Frieblein zur Anwen— 
dung gebrachte Chemitypie läßt ähnlihe Drudplatten, mie bie 
vorher erwähnten, auf einem ganz andern Wege herftellen, Es wird 
nämlich eine polirte Zinkplatte mit einem Aetzgrunde überzogen, bie 
Zeichnung mit der Nadel in legteren radirt, hierauf mit verdünntem 
Scheidewaſſer geätst und jede Spur von Säure, fowie der Aetzgrund 
entfernt. Nachdem nun die Platte mit Feilfpänen von Schnuellloth 
bedeckt worden ift, wird dieſes leichtflüffige Metall dadurch auf der 
Platte zum Schmelzen gebracht, daß man diefelbe über einer Spiritus- 
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flamme erhigt. Hier bedeckt fich die ganze Platte mit dem gejchmol- 
jenen Metall und es füllt dasſelbe namentlich auch die eingeätten Ver— 
tiefungen aus. Hierauf wird das aufgefchmolzene Metall mit einer 
Biehflinge foweit abgefchabt, daß die polirte Zinffläche überall zum 
Borfchein kommt, und nur die eingeäßgten Vertiefungen mit der auf— 
geichmelzenen Metallmifhung angefültt bleiben. Wird mun die Platte 
wiederholt geätzt, jo bleiben die Züge diefer Metallmifhung unange- 
griffen, Dagegen wird die Zinfoberfläche tiefer geäßt und dadurch bie 
früher radirte Zeichnung zu einer Höhe gebracht, welche ein Abdruden 
auf der Buchoruderpreffe geftattet. Aus der Art der Herftellung folgt 
von ſelbſt, daß der Abdruck die Eigenthümlichkeiten einer rabirten 
Zeichnung an fid) trägt, daher nicht mit den Fräftigen Schattenpar- 
tien des Holzfchnittes rivalifiven kann, audy bezüglich der Feinheit eine 
nicht zu überjchreitende Grenze hat, und ebenfo der Weichheit in ben 
Uebergängen, verglichen mit den Holzfchnitten, entbehrt, wie dies bei 
den glyphographifchen Platten der Fall ift, da aud bier die abzu- 
drudenden Linien durdaus in einer Ebene liegen. 

Unter dem Namen der Cerographie wird in Amerifa ein 
Berfahren zur Herftellung fehr großer, auf der Buchdruckerpreſſe ab- 
zubrudender Platten namentlich für den Landkartendruck angewendet, 
über welches genauere Nachrichten noch nicht veröffentlicht find. Der 
mit diefem Berfahren von Sidney E. Morfe in Newyorf ausgeführte 
Atlas, welcher 1851 in London ausgeftellt war, hatte jeit 1844 bes 
reits eine Verbreitung in mehr als 250,000 Eremplaren gefunden. Es 
hatte ven Auſchein, als feien die Karten entweder erhaben auf Stein 
geätt oder auf Metallplatten in Aetzgrund radirt, und galvanifch in 
erhabene Platten verwandelt, hierauf aber mit dem theilmeife fehr 
fomplisirten Typenſatze zugleich ftereotypirt worden. Es wird von 
dem Berfahren die Schnelligkeit und Wohlfeilheit, die Möglichkeit den 
Platten eine Größe zu geben, welche nur durd die Dimenfionen der 
Preſſe begrenzt wird, und bie große Anzahl der von denjelben zu ers 
baltenden Abdrücke gerühmt. 

Ferner iſt noch zu erwähnen, daß man ſich auch der Guttapercha 
bedient bat, theils um Holzſchnitte zu kopiren und Druckplatten aus Gut⸗ 
tapercha herzuftellen, theils um Stereotypenplatten aus dieſem Material 
zu machen, namentlich in der Abjicht, diefelben auf dem Umfange eines 
Zylinders zu befeftigen, und fo eine Zylinderbrudprefie zu erhalten. 
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Endlich iſt auch durch Poitevin ein Verfahren ängegeben wor— 
ben, um durch Hülfe der Photographie erhabene Drudplatten herzu— 
ftellen, welches berfelbe mit dem Namen Helioplaftik bezeichnet. 
Man giekt auf eine ebene Fläche, etwa eine Glasplatte, eine Schicht 
Leimauflöfung, deren Stärke fid nad) dem Grabe des zu erzielenden 
Neliefs richtet. Nach erfolgter Trodnung wird Pie Platte einige Mis 
nuten lang in eine fonzentrirte Pöfung von chromſaurem Kalt getaucht, 
hierauf raſch in Waſſer gebradht und im Dunkeln getrodnet. ie 
Leimſchicht wird nun, je nachdem man ein Poſitiv- oder ein Negativ. 
bild darftellen will, mit einem derſelben bebedt und dem Sonnenlichte 
audgefegt, oder wenn man ein Bild direft nad) der Natur entftehen 
laffen will, in die Camera obscura gebradt. Die Dauer der erfor- 
derlihen Lichteinwirfung ift nach der Dide der Leimfchicht und ber 
Iutenfität des Lichtes verfchieden. Hierauf wird die Platte in Waſſer 
getaucht und es imprägniren ſich dabei alle Theile der Peimfchicht, welche 
der Pichteinwirfung nicht ausgefet waren, mit Waſſer und fchwellen 
dabei zu Reliefs über die Oberfläche auf; diejenigen Theile, welche ber 
Lichteinwirkung ausgeſetzt waren, benegen ſich aber faum und verbleiben 
in ihrer Sage, jo daf fie gegen die vorher erwähnten Theile Bertiefun- 
gen bilden. Die Erhöhungen entjprechen dem Weiß, die Vertiefungen 
dem Schwarz einer Photographie. Man macht nun von der Platte 
einen Abdruck in Gyps oder einer anderen plaftifhen Subftanz oder, 
nachdem man fie leitend gemacht hat, auf galvanoplaftifchem Wege. 

Dei Anwendung von Gyps gieht man auf die Platte vorher eine 
Löſung von Eifenvitriol, entfernt den Ueberſchuß diefes Salzes durch 
Waſchen, umgibt die Platte mit Rändern und gieft dann den ups 
auf. Es laſſen fih auf diefe Art eine große Anzahl guter Abgüſſe 
machen, wenn man nad) jedem Abguſſe die Yeimfläche mit einem wei- 
hen Pinjel und Waller reinigt und die Behandlung mit Eifenvitriol 
wiederholt. i 

Wurde ein negatives Bild angewendet, und wird über ber Leim— 
ſchicht eine Kupferplatte niedergefchlagen, fo entſprechen auf dieſer bie 
erhabenen Stellen dem Schwarz bes pofitiven Bildes, alfo aud des 
Segenftandes felbft, es kann daher auch diefe Platte, nachdem die 
größeren tiefern Stellen derfelben nody mehr vertieft find, in der Buch— 
druderprefje abgedrudt werben. (Bolyt. Gentralblatt 1856, ©. 360). 
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Die von früher her gebräuchliche Anoronung des Schrift- 
taftens bat mehrfache Abänderungen theils wirklich erfahren, theils 
find diefelben nur vorgeſchlagen worden; man beabfichtigt dabei, ven 
Geſammtweg, den die Hand des Setzers bei Herftellung des Satzes 
in einer bejtimmten Sprache zu vollenden hat, möglichft zu werfürzen, 
und deshalb die in der betreffenden Sprache am häufigften vorkom— 
menden Buchftaben in Die größte Nähe des Setzers zu bringen. Das 
früher in einigen Theilen des Kaſtens noch befolgte Prinzip, die 
Buchſtaben in alphabetifcher Ordnung aufeinander folgen zu laſſen, Hat 
man dabei aufgegeben, von der Anficht ausgehend, daß fogar eine 
geringere Zahl von Fehlern "bei einer nicht alphabetifch erfolgenven 
Anordnung in Ausfiht ftehen als bei der alphabetifchen. Eine aus- 
führliche Mittheilung des Arrangements der Schriftfäften nad) diefen 
nenen Berbefferungen, ihrer Abweichungen von ven Band IH. ©. 311 
bi8 313 dargeftellten, und der Schriftläften für verſchiedene Sprachen 
würde bier zu viel Raum beanfprucen; wir können baher nur auf 
das Journal für die Buchoruderfunft verweifen, weldes am ben. 
angeführten Orten die nachbenannten Schriftfäfteneinrichtungen aus- 
führlich beichreibt und abbilvet, nämlich einen Schriftfaften 

für Fraktur (Jahrgang 1843 ©. 137), wo den feltener vorfoms 
menden Berfalien entferntere Fächer als jett zugewiefen, bei 
ven feinen Buchſtaben die Ligaturen FF, fi, fl, U, fi, fi 
weggelaffen worden find, ft jedoch beibehalten wurde. Namentlich 
wird babei der Zweckmäßigkeit der Einführung der Ligaturen 
das Wert gerebet ; 
Frafturfchrift mit Einführung der von Fr. Dänider in Zürich 
empfohlenen Pogotypen (Jahrgang 1846 ©. 117); 
Antiquafchrift (Iahrgang 1843 ©. 139); 
für franzöftfche Sprache nad) der gegen den Abdruck in Band IIL 

©. 313 wejentlich geänderten Einrichtung von Theotiſte Lefevre 

(Dahrgang 1839 ©. 45), wobei ſich gegen bie ältere Einrich— 

tung bie von ber Hand des Setzers zu burdhlaufenden Diftanzen 

von 13 auf 12 vermindern; — ferner nad dem von A. Pinarb 

angegebenen Logotypenfuften (Yahrgang 1847 ©. 59); — end» 

ih den durch bie Chambre des Imprimeurs eingerichteten, 
Zechnolog Encpll. Suppl. 1. 


F 
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weſentlich vereinfachten Schriftlaften (Yahrgang 1854 ©. 75), 
welcher nur 38,25 Decim. Oberfläche hat im Vergleich mit 
64,80 T Decim. bei den früheren, es möglich machen foll 
60 Setzer in denfelben Raum zu ftellen, ver früher durch 38 
eingenonmen wurde, und zwei pultförmig gegen einander geftellte 
Käften mit einer Yampe zu erleuchten. Die Kapitälchen find hier 
ganz entfernt und im ein Hülfskäſtchen wertheilt ; 

für griechiſche Sprache (Jahrgang 1844 ©. 163); 

für hebräiſche Sprache (Jahrgang 1844 ©. 179 und 1855 ©. 317); 

für polnifshe Spradye (Yahrgang 1844 ©. 163); 

für ruſſiſche Sprache (Jahrgang 1856 ©. 125); 

für Mufifnotenjag nah Guſtav Schelters in Peipzig verbeflertem 
Syfteme mit 305 Fächern und zwei Ellen Breite (Yahr- 
gang 1844 ©. 181). 

Für zwedmäßige Anufftellung von Ornamententheilen, 
weldye in verfchiedener Art zu einem Ganzen aneinander gefügt werden 
können, find Käften mit fägeartig ausgefchnittenem Boden in der Art 
eingerichtet worden, daß ſämmtliche gleiche Theile auf fchiefen Flächen 
aufliegen und bie Köpfe ſämmtlicher Berzierungstheile fi) dem Auge ' 
fo darftellen, daß fie mit einem Male überblidt werden fünnen 
(Iahrgang 1855 ©. 133). 

Die Arbeiten des Setzers, welde theild in dem regelrechten An— 
einanderreihen der einzelnen Typen zu nad einander folgenden Wörtern 
(das eigentliche Segen), theils in dem entfprechenden Bertheilen der Wör— 
ter auf die Zeilen (dem Ausjchliefen), und dem Bilden der Kolumnen 
aus den Zeilen, theils endlich aus dem Wiederauflöfen der gebrudten 
Form durch Vertheilen der einzelnen Typen in die betreffenden Ab- 
theilungen des Schriftlaftens beftehen, find ihrer Natur nad zum 
Theil fo komplizirt, daß an eine Hervorbringung aller diefer Arbeiten 
durch mechaniſche Hülfsmittel nicht gedacht werben kann. Titeljag, 
Tabellenfag, mathematischer Cat, Kunftfag überhaupt fest zu ſehr 
in allen einzelnen Theilen nicht bloß ein mechanifches Nebeneinander- 
reihen nur den Raum ausfüllender Elemente, fondern ein ftetes Urtheil 
über den dadurch hervorgebradhten künſtleriſchen Effeft voraus, als 
daß e8 überhaupt möglich wäre, die Hand bes Seters hierbei durch 
eine Segmafchine zu erjegen; gleiche Schwierigfeit ergibt ſich aus 
anderem Grunde in den Fällen, wo in einem zu ſetzenden Terte 
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verſchiedene Schriftgattungen unter einander vermifcht vorkommen; eine 
zu foldhen Arbeiten zu verwendende Mafchine müßte natürlich mit 
allen diefen verſchiedenen Schriftgattungen vwerfehen fein, und würde 
dadurch überaus umfänglih und unpraftiih. Es läßt ſich daher für 
eine Segmafchine nur ein Tert für geeignet erachten, bei welchem 
der Hauptſache nad ein immer gleihförmiger Sa verlangt wird, 
etwa in der Art und Weife, wie die Zeitungen ein weit verbreitetes 
Beifpiel abgeben. (Einzelne aus anderer Schriftgattung zu feßenbe 
Worte können allerdings feparat vorbereitet und an den betreffenden 
Etellen des mechaniſchen Satzes eingefhoben werben). Aber aud 
felbft bei diefem einfachen, gleihmäßig fortfchreitenden Satze wirb bie 
mechanische Thätigkeit fich nur auf das Aneinanderreihen der einzelnen 
Typen erftreden fünnen; die Abtheilung derſelben zu Zeilen muß fo 
lange eine intelligente Arbeitskraft erfordern, als die gegenwärtige Ge- 
wohnheit beibehalten wird, eine Zeile nur mit dem erften Buchftaben eines 
Borted oder einer Sylbe anfangen, und mit bem legten Buchftaben 
eines Worted oder einer Sylbe, oder mit einem Interpunktions⸗ oder 
Theilungszeichen ſchließen zu laſſen, alfo nod etwas Anderes als bie 
bloße Raumfüllung durch Buchftaben, nämlich die Beurtheilung bes 
durch eine Aufeinanderfolge typographiſcher Zeichen dargeftellten Sin- 
nes, bei Formirung der Zeilen vorauszufegen. Es bleibt daher unter 
allen Umständen die Wirkfamfeit der Setzmaſchine auf die Bildung 
der Aufeinanderfolge der Typen beſchränkt, und es muß das foges 
nannte Rohprodukt durch einen dazu entfprechend worgebildeten Arbeiter 
in Zeilen und Kolumnen umgewandelt werden. Daß aber durch biefes 
bloße Segen, wenn mit bemfelben nicht auch zugleich Das Ablegen 
verbunden wird, nur ein vom fabrifsölfonomifchen Geſichtspunkte be> 
tradhtet höchſt ungenügendes Nefultat erlangt worden ift, werben bie 
nachfolgenden Bemerkungen über die Erfindung und Bervolllommmung 
der Setz⸗ und Ablegmafchine darthun. 

Nachdem Peter von Kliegl in Prefburg 1839 eine Yettern- 
Sertir- und Segmafhine erfunden und 1844 dafür eime öffent- 
liche Belohnung von 6400 fl. erhalten hatte, die indeß nicht weiter 
in Anwendung gekommen find, erhielten auf bie erfte in weiteren 
Kreifen bekannt gewordene Segmafchine (BPianotyp) James Hubben 
Doung und Arien Delcambre zu Pille am 13. März 1840 in 
England ein Patent; fie verbefferten ihre Maſchine nachträgli und 
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ſetzten fie 1844 auf der Pariſer Ausſtellung in Thätigkeit. Beſchrei— 
bung und Abbildung verfelben enthält Dinglers polytednifches Jour— 
nal Band 82, ©. 331 und Band 85, ©. 420. Das allgemeine 
Arrangement älmelt einem ftehenden Piano, Der Setzer figt vor 
einer Reihe von Taſten, von denen eine jede zu einem bejtimmten 
Buchſtaben oder typographiichen Zeichen gehört, das auf ihr angegeben 
it. Oberhalb befindet fid) eine mit der Taftenzahl gleich große Anzahl 
von Kanälen, deren jeder mit regelmäßig über einander liegenden Typen 
gleicher Art angefüllt ift. Dede Taſte fteht mit einem Kanale in ter 
Art durch Hebel in Verbindung, daß ein Nieberbrüden ver Taſte 
eine Type aus dem Kanale fallen läßt. Die fo frei gewordenen Typen 
gleiten auf dev Rückſeite au einer ſchiefen Fläche in Kanälen herab, 
die ſämmtlich ziemlich gleiche Länge haben und fid; unterhalb vereini- 
gen, und werben jo nad einem dem gewöhnlichen Winlelhaken ähn— 
lidsen Behälter geführt und bier in der Reihenfolge, wie fie anlangen, 
durch einen hin- und herbewegten Schieber vorwärts gefchoben. Diejer 
Schieber erhält jeine Bewegung durd) eine von einem Knaben gedrehte 
Kurbel. Aus dem erwähnten Behälter nimmt ein zweiter Seßer die 
Typenaufeinanderfolgen, um das Ausſchließen und Kolunmenbilden in 
gewöhnlicher Art zu bewirken, Das Ablegen der gebrudten Yornı 
muß wie gewöhnlich erfolgen und es find zwei Knaben erforderlich, 
welche die Typen regelmäßig übereinander legen und die vorher er- 
wähnten Mefjingröhren ftets gefüllt halten. Die Mafchine erfordert 
daher fieben Perfonen zur Bedienung, nämlich eine an der Klaviatur, 
eine an dem umteren Behälter, zwei zum Ablegen, ein Kind zum Drehen 
der Kurbel und zwei finder zum teten Füllen der Typenkanäle. Die 
Peiftung derfelben beträgt 6000 Typen in der Stunde, während ein guter 
Setzer durchſchnittlich 1700 Typen in der Stunde zu drudfertigem Sage 
berzuftellen vermag. Der Breis der Mafchine betrug 100 Pfd. Sterling. 

Die Sesmafhine von John Clay zu Cottingham und Rojen- 
borg zu Seulwater, auf welde dDiefelben in England am 27. Novem- 
ber.1840 und am 21. März 1842 ein Patent erhielten, unterjcheidet 
fi im Prinzip von der vorher erwähnten weſentlich dadurch, daß bie 
aus den Typenkanälen berausfallenden Typen auf eine enblofe Kette 
gelangen und von biefer nad) einer Seite zu abgeführt und hier in 
ihrer Aufeinanberfolge zu einer Zeile formirt werden (vergl. Dinglers 
polytechniſches Yournal Bd. 86 ©. 265, Br. 87 ©. 339 und Bo. 89 
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&. 335). Außerdem ift von den Genannten eine Ablegmafchine kon— 
firuirt worden, melde die Typen in ſolche Reihen zufammenorbnet, 
wie fie im die Kanäle der Setzmaſchine eingelegt werden follen. Zu 
dent Ende wird ein Theil einer Kolumne auf einen Wagen der Ab- 
legmafchine gebracht, und auf diefem Die erfte abzulegende Zeile in 
eine Bertiefung gejchoben, welche an einer Stelle eine Deffnung zum 
Herunterfchieben einzelner Typen bat. Der Wagen läßt ſich quer 
über die Anfangspumfte ſämmtlicher nebeneimanderliegender Typen— 
fanäle worfchieben und für jeden Typenkanal ift eine Tafte vorhanden. 
Hat nun die mit dem Ablegen befchäftigte Perfon die erften Worte 
des abzulegenden Sates überlefen, fo drückt fie für den erſten abzu- 
fegenden Buchſtaben die entiprechende Tafte nieder, wodurch an dem 
betreffenden Typenkanale ein Stift in die Höhe geſchoben wird; hierauf 
bewegt fie den Wagen vorwärts bis er an dem aufgefchobenen Stifte 
ein Hinderniß findet, und durch das Anſtoßen an diefen Stift wird 
gleichzeitig der Mechanismus in Bewegung gefett, welcher die erfte 
Type herabichiebt und in den zu ihr gehörenden Typenkanal eintreten 
läßt. Ein anderer Mechanismus fchiebt in dem Kanale die um 
bie eingeſchobene Typenſtärke gewachiene Typenreihe vorwärts. Mit 
dem nachfolgenden Buchftaben wird in gleicher Art wie vorher ver- 
fahren. Der Ableger hat daher mit der einen Hand den Wagen 
bin und ber zu ſchieben, mit der andern Hand die Taften zu bewegen 
und mit dem Fuße durch ein Trittbrett den übrigen Mechanismus in 
Gang zu ſetzen. Die Ableginafchine ſoll durch einen Arbeiter bedient 
etwa 6000 Typen in der Stunde ablegen können und fir zwei Setz— 
maſchinen follen etwa drei Ablegmafchinen genügen, um ben durch 
erftere gelieferten Sat in gleicher Zeit aufzulöfen. 

Die höhere Peiftung der hier befchriebenen Setzmaſchine im Ver— 
gleich mit der zuerft erwähnten, nämlicd bis zu 10,800 Typen im der 
Stunde, wird namentlich dadurch motivirt, daß vermöge des oben an— 
gegebenen Prinzips der Abführung der Pettern durch eine endlofe Kette, 
Worte, in welchen die Buchftabenaufeinanderfolge der Bewegungs: 
rihtung Diefer Kette entſpricht, durch ein gleichzeitiges Niederbrücden 
der Taften gefegt werben können, während anbrerjeits beim Nieder- 
drüden einer Taſte jedes Mal ein fo großes Zeitinterwall verftreichen 
muß, bis die früher angefchlagene Type an der Stelle durd die end» 
[oje Kette woräbergebracht worden ift, wo die neue Type ihren Kanal 
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verläßt. Eine Peiftung von 10,800 Pettern in der Stunde geht aber 
über die Leiftungsfähigfeit eines Setzers beim Dronen des Sates zu 
Zeilen und Kolumnen hinaus, indem 8000 — 9000 Yettern als das 
höchſte Maß dafür angenommen werben kann. 

Im Bergleicdy mit dem Arbeitsperfonal bei der zuerft angegebenen 
Maſchine ift bei der hier befchriebenen Setz- und Ablegmafchine ein 
großer Fortfchritt bemerkbar, da bei einer Peiftung, mie fie bei ber 
vorhergehenden Mafchine angenommen wurde, von 6000 Typen per 
Stunde nur eine Perfon an den Taſten, eine zum Zeilen- und Ko— 
Iumnenbilvden, eine an der Ablegmafchine thätig zu feyn braucht, und 
ein Knabe erforderlich ift, um die durd die Ablegmafchine georbneten 
Typenreihen in die Kanäle der Setzmaſchine zu bringen; die vorher 
angegebenen fieben Perjonen haben ſich daher durch Benutzung der 
Ablegmafchine auf vier vermindert. 

Ueber die wirkliche Ausführung der Schnellſetzmaſchine von 
W. H. Neus in Würzburg, auf welde verfelbe in Bayern am 
2. Mai 1844 ein Patent erhielt (Bayr. Kunft- und Gewerbblatt 1845 
©. 855), find Nachrichten nicht in die Deffentlichfeit gelangt. Die 
Mafchine hat 288 Letternkanäle, die durch 96 Zaften regiert werben. 
Die Taften laſſen fi durch Regiſter ähnlich wie bei verjchievenen 
Stimmen der Drgel jedes Mal mit einer der drei in den 288 Kanälen 
vorhandenen Schriftgattungen in Verbindung bringen. 

Die in Wien unter wejentliher Betheiligung der Staatspruderei 
fonftruirte Setzmaſchine von Emanuel Tihulid aus Voitsdorf und 
die Ablegmafhine von demjelben und dem Mechaniker Wurm, von 
denen eine Abbildung zur Zeit noch nicht erfchienen ift, find nad) den 
Mittheilungen in dem Yournal für Buchdruckerkunſt, 1847 ©. 218, 
und in der Gefchichte der ka k. Hof- und Staatsbuchdruderei in Wien, 
Wien 1851 ©. 35, ihrem Prinzipe nach den Mafchinen von Clay und 
Rofenborg ähnlih, im Mechanismus aber anſcheinend vereinfacht. 
Die Setzmaſchine hat eine Klaviatur von 120 Taften, denfelben ent- 
ſprechend 120 Typenkanäle, unter letteren einen quer liegenden Ty- 
penfanal zur Aufnahme der aus erfteren niederfallenden Typen, im 
diefem aber eine endloſe Kette (Transporteur, Kondukteur,, um bie 
Typen zu ganzen Worten und Zeilen zufammenzujchieben und nach 
dem Zeilenfaften zu bringen, in welchem biefelben durch das Andrüden 
einer Klappe vorwärts gefchoben werden. Die Einrichtung der 
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Maſchine erlaubt, durch Aufftellung mehrerer Reihen von Typenkanälen 
neben einander und darunter angebrachten Querkanälen nebjt endlofen 
Ketten und Zeilenfäften, zu einer mehrfachen Maſchine umgewandelt 
zu werben, bei welcher dann durd ein und dieſelbe Klaviaturbewegung 
ein mehrfacher Sat geliefert werden fann. Die Sortir- oder Ableg— 
mafchine hat den bei ver Clay'- und Roſenborg'ſchen Maſchine er: 
wähnten Wagen, der fidh gegen die Typenkanäle rechtwinfelig bewegt, 
und in Bereinigung mit einer Klaviatur das Ablegen bewirkt, beibe- 
halten. Es wird aber zu einer Beſchleunigung der Operationen bes 
Setzens ſowohl ald des Ablegeus empfohlen, Kanäle mit oft vorkom— 
menden Buchftaben an mehreren Stellen in der Typenreihe anzubrin- 
gen, um dadurch bei der Ablegmafchine den von dem Wagen zu 
durchlaufenden Weg zu verfürzen und bei der Setzmaſchine die Mög— 
lichkeit zu erhöhen, Typen gleichzeitig aus den Kanälen fallen zu laffen, 
und daburd die Überhaupt zur Abjpielung eines Manuffriptes erfor: 
derliche Zeit zu vermindern. Für Herftellung des einfachen Gates 
dürfte bei dieſen Mafchinen das erforderliche Berfonal dem für die Clay 
und Roſenborg'ſche Maſchine angegebenen gleich jeyn; bei einer zu 
doppeltem Sate eingerichteten Setzmaſchine würden ftatt acht Perfonen 
nur fieben erforderlich feyn, bei dreifachen Sage ftatt zwölf nur zehn 
Perjonen. Die Yeiftung der einfachen Setzmaſchine wird zu ungefähr 
12,000 Buchſtaben in der Stunde angegeben. Die Einrichtung, mit 
einer Taftenbewegung mehrfachen Sat hervorbringen zu können, ift 
aber namentlich für das Setzen ſolcher Zeitungen von Wichtigkeit, 
welche in Furzer Zeit in einer die Yeiftungsfähigfeit einer Drudmafchine 
übertreffenden Anzahl bergeftellt werben follen, und bei denen aud) 
jest ſchon das Verfahren, den Text derfelben mehrfach ſetzen und ben» 
jelben dann anf mehreren Mafchinen gleichzeitig druden zu laſſen, 
angemwenbet werben mußte. 

Trotz der früher mehrfach ausgeſprochenen Behauptung, daß es 
unmöglich ſey, bie Ableg- oder Yetternfortirmafchine mit der Setz— 
maschine zu verbinden, ift diefe Verbindung in einer überaus einfachen 
und finnreihen Art von Chr. Sörenfen in Kopenhagen ausgeführt 
und baburd der Setzmaſchine erft ihr Plaß unter den auch vom 
öfonsmifchen Geſichtspunkte aus beachtenswerthen Hülfsmitteln der 
Buchdruckerei angewiefen worden. Die Mafchine erregte bereits bie 
Aufmerkfamfeit auf der Londoner Induftrieausftellung im Yahre 1851, 
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erwarb fi aber auf ber Pariſer Ausftellung im Jahre 1855 bie 
höchſte Anerkennung in ber ihrem Erfinder bewilligten goldenen Me- 
daille. Bei ihr erfolgt das Ablegen als eine Nebenoperation während 
des Segend in der Art, daß ſich die Mafchine ihren Typenvorrath 
ftets aus abzulegendem Sate ganz in ber für ihren regelmäßigen 
Gang erforderlichen Ordnung berftellt und daher alle Zwiichenarbeit 
bei den vorher erwähnten Mafchinen m Wegfall kommt. Die Sören- 
ſen'ſche Mafchine ift in der Druderei des „Nädrelandet“ in Kopen— 
bagen m Gebrauch, zwei Seker lieferu in einem Tage einen Sat 
von 45,000 Buchſtaben und ein Sat von gleicher Größe wird dabei 
abgelegt; zum Segen und Formiren dieſes Satzes würden vier Seßer, 
zum Ablegen ein Seger erforderlich ſeyn, die Maſchine leiftet Daher 
mit zwei Arbeitern die Arbeit von fünf Segern und zwar, wie ſich 
aus der Befchreibung des der Mafchine zu Grunde liegenden Prinzips 
ergeben wird, im größerer Richtigkeit als bei dem gewöhnlichen Segen 
möglich ift. Dabei ift die Bedienung der Maſchine leichter zu erlernen, 
als das Segen. Das Buchbruder-Fournal enthält im Jahrgang 1854 
&. 177 einen Bortrag von Sörenfen über feine Setzmaſchine und 
dabei eine Abbildung derjelben. 

Ber Sörenfens Mafchine find nicht, wie bei allen vorbererwähn- 
ten Maſchinen in einer Ebene nebeneinanderftehende Typenkanäle vor— 
handen, fondern die 120 Reihen der vertifal übereinander liegenden 
Typen befinden fich durchgehends in radialer Richtung zwiſchen Stäben, 
welche den Umfang eines offnen Zylinder von 16 bis 18 Zoll 
Durchmeffer bilden und ſämmtlich parallel zu ſich und zur Achſe dieſes 
Zylinders ftehen. Jeder Stab hat auf der einen nad der Type zu: 
gefehrten Längefeite eine ſchwalbenſchwanzförmige Hervorragung, über 
welche ſich ein gleichgeformter Einſchnitt jchiebt, der in jede Type unge: 
fähr da eingegoffen ift, wo gewöhnlid, die Signatur ſich befindet, wie 
dies bei A in Fig. 1 (Taf. 43) deutlich gemacht ift. Durch diefe Hervor- 
ragung werben ſämmtliche Typen einer Reihe in Ordnung erhalten, aber 
nicht gehindert in vertifaler Richtung niederzuſinken. Die unterjte 
Type ruht auf einem feinen Meffingplättchen und kann durch die 
von der Sllaviatur ausgehende Hebelverbindung, wenn die entjpre- 
chende Tafte niedergebrüdt wird, etwas zu Seite gefheben werben 
(weshalb auf die Typenbreite die Hervorragung des Stabes fehlt), 
und dann durch das Gewicht der darauf liegenden Typen mitgetrieben, 
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durch eine Deffnumg hindurchtreten. Jede fo frei gewordene Type 
fällt auf ven oberen Rand des unter dem Zylinder ftehenden Trich— 
ters, der Fuß derſelben Tiegt etwas tiefer als ber Kopf; fie gleitet 
daher mit dem Kopf nad) oben gerichtet in dem Trichter abwärts; bie 
Wege aller Typen find hierbei zwar gleich groß, aber da die Page ber- 
felben, wenn fie den Zylinderrand berühren, eine ganz verfchiedene ift, 
ihre Yage in der unterhalb zu formirenden Zeile aber eine ganz gleich 
fürmige ſeyn muß, fo find in dem Trichter fchraubengangfürmige 
Kanäle angebracht, durch melde die Typen bie erforderliche Drehung 
erhalten; übrigens find die Herabgleitungsfanäle fo eingerichtet, daß 
die Typen keine Gelegenheit haben, beim Herabgleiten hin- und her— 
zuſchwanken. Beim Eintritt in den unteren Kanal, in welchem ſich 
die Zeile bildet, umd der etwa 1000 Buchftaben aufzunehmen vermag, 
it ebenfalls Fürſorge getroffen, daß fi die Typen nicht wenden 
können; fie werden durch einen von einem Yußtritte aus bewegten 
Stößer mit der gebilveten Zeile ſtets um fo viel vorwärts getrieben, 
ala ihre eigene Breite beträgt. 

Der vorher erwähnte Typenzylinder hat etwa 12 Zoll Höhe; 
unmittelbar über demſelben befindet ſich eim ganz ähnlich konſtruirter 
von etwa 8 Zoll Höhe; zwifchen beiden liegt eine Meffingplatte. Im 
den oberen Zylinder kommt zwifchen je zwei Stäbe eine Zeile des ab- 
zufegenden Sages, und e8 würde nun offenbar jede foldye oben ein- 
geietste Zeile fogleich zwifchen die darımter ftehenden Stäbe des un— 
teren Zylinders herabfinfen, wenn die Meflingplatte eine Querſchnitts— 
öffnung hätte, welche der bei A in Fig. 1 angegebenen Form entſpricht; 
es foll num aber nicht dies eintreten, fondern jede Type nur an ber 
Stelle durch die Mefjingplatte hindurchgehen, wo ſich unter derfelben 
die gleichnamigen Typen befinden. Zu dem Zwede hat jeve Type 
außer der ſchon vorher erwähnten ſchwalbenſchwanzförmigen Signatur 
noch mehrere andere weitere oder engere Einfchnitte (ähnlich den Ein— 
ſchnitten in den Schlüffelbärten), wie z. B. bei B,C,D,E, bie 
aber bei jeder einzelnen anders angeordnet find, als bei jeder anderen ; 
und die vorher erwähnte Mefjingplatte hat für jede unter berfelben 
liegende Typenreihe eine genau der Duerjchnittsform dieſer Typen 
eutiprechende Deffuung; es wird daher auch irgend eine Type nur an 
der Stelle durch die Mefiingplatte fih hindurchbewegen fünnen, wo 
ſich unterhalb Typen derſelben Art befinden. Wird nun ber obere 
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mit abzulegendem Satze gefüllte Zylinder von dem bereits erwähnten 
Fußtritte aus regelmäßig über dem unteren feſtſtehenden Zylinder ge— 
dreht, ſo gelangen die unterſten Typen allmählig über die verſchiede— 
nen Oeffnungen der Meſſingplatte. An ſolchen Stellen, wo bie 
Deffnung der Platte nicht ganz ihrem Querſchnitte entjpricht, werben 
fie durch die vorfpringenden Theile der Meflingplatte getragen; ba 
wo ein vollftändiges Entfprechen Statt findet, fallen fie durch und 
gelangen fo zu den gleichartigen Typen des Satzzylinders. Der Typen- 
ablegprozeß wird dadurch befchleunigt, daß in einzelnen Stellungen 
bes oberen Zylinders oft eine größere Anzahl Buchftaben durchfallen, 
da bei den gleichzeitig abzulegenden 120 Zeilen häufig mehrere Buch— 
ftaben gleichzeitig Über den ihnen zugehörenden Typenreihen ſtehen; 
die am häufigſten vorfommenden Typen, 3. B. das e, das Halbge- 
vierte, haben jedes zwei Stäbe im Sekzylinder, und es ift am bem 
Ablegzylinder außerdem nod die Einrichtung angebracht, daß er fill 
fteht, wenn eine Typenreihe im Sebzylinder ganz angefüllt ift. 

Setz- und Ablegzylinder fünnen in eine fchiefe Lage gebracht 
werben und letterer befindet fich Dann neben einem einfachen Apparate, 
mit deſſen Hülfe jehr bequem und fchnell die einzelnen Zeilen des ab» 
zulegenden Sates im denfelben eingefchoben werben; tabei gibt ein 
Fühler die Buchſtaben an, melde mit der Signatur verkehrt liegen und 
entfernt den etwa vorhandenen Durchſchuß. Für Entfernung der 
Quadraten ift ebenfalls Sorge getragen. Ganz leer geworbene 
Typenreihen im Seßzylinder lafien fich Leicht aus einem Reſervevor— 
rath anfüllen. 

Der Preis einer Maſchine beträgt 1800 Rthlr.; die für diefelben 
erforderlihen Typen mit den verfchtedenen Einfchnitten find aber na- 
türlich ſchwieriger zu gießen und theurer als die gewöhnlichen. Das 
Schriftgießerinftrument, welches zu Herſtellung berfelben dient, ge- 
ftattet 240 Veränderungen in den Signaturen vorzunehmen, wobei zu 
beachten ift, daß die Einfchnitte ſich ſymmetriſch von dem ſchwalben— 
ihwanzförmigen Einfchnitte aus in derfelben Art nad der Kopfjeite 
und nad der Fußſeite der Type vertheilen, weil ſich fonft die Typen 
auf ber vorher erwähnten Meffingplatte ſchief ftellen und ein Hinber- 
niß für die Fortfegung der Bewegung geben könnten. Es Täßt ſich 
annehmen, daß die Typen etwa TO Prozent theurer zu ftehen Tommen, 
als die gewöhnlichen, dagegen befinden ſich etwa 25 Prozent mehr 
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Typen in einem beftimmten Gewichte, da fie wegen der ausgefparten 
Signaturen weniger Maffe enthalten. 

Es lönnte vernmthet werben, daß Die durch mehrere Signaturen 
geſchwächten Typen nicht mehr bie erforderliche Widerftandsfähigfeit 
hätten, und durch bie Bewegungen in der Mafchine zu fehr abgenutt 
würden; inbeß ergibt bie bereits vorliegende Erfahrung, daß das 
erftere Bedenken nicht vorhanden ift, da auch die hier angewenbeten 
Typen bis zu 300 und mehr Malen benutt werden können; die Ab- 
nutzung durch die Bewegungen in der Mafchine hat fid) aber in feiner 
Art ſchãdlich gezeigt, da fie nur am ſolchen Theilen der Typen Statt 
findet, welche auf deren ſtets richtige Wirkfamfeit feinen Einfluß äußern, 
namentlich alfo nicht am Fuße der Typen (wodurch ſich die vorliegende 
Maſchine von einigen der vorher erwähnten vortheilhaft unterfcheidet), und 
da die richtige Führung in den Stäben auch nach mehr als taufendmali- 
gem Gfeiten an denfelben immer nod) fiher Statt fand. Als ein Vortheil 
ber Mafchine lann e8 betrachtet werden, daß alle Buchftaben ziemlich 
gleichmäßig im Gebrauche bleiben und daher Störungen, wie fie bei dem 
gewöhnlichen Setzen durch längere Zeit auf dem Boden bes Setzkaſtens 
liegen gebliebene neue Typen zuweilen eintreten, bier weniger vor» 
fommen. 

Uebrigens ergibt fid) aus der Befchreibung des bei der Setzma— 
Ihine angewendeten Verfahrens, daß einzelne Fehlerquellen, welche bei 
dem Seßen mit der Hand Beranlafjung zu Korrekturen geben, hier 
in Wegfall fommen, 3. B. das Berkehrtftehen der Buchftaben, und 
die durch Einlegen falſcher Buchftaben in die Fächer des Schriftkaſtens 
entftehenden Irrthümer. 

Die Ablegmafchine von John PBatter (The Artizan Vol. IX. 
p. 77) beruht in jo fern auf dem Sörenfenfchen Prinzipe, als die Typen 
durchgehends verſchiedene Signaturen haben und von einer enblofen 
Kette einzeln über eine Platte geführt werden, melde diefen Signa- 
turen entiprechende Deffnungen bat und unter welcher fich die Typen- 
Innäle befinden. 

Bei dem Segen mit der Hand kann die Einrichtung der Dazu 
dienenden Apparate ſowohl, als die Art und Weife, wie ſich der 
Seter gewöhnt hat feine Körperftellung zu nehmen und die gefammten 
Bewegungen auszuführen, namentlich aber Auge und Hand zufammen- 
wirken zu laſſen, weſentlich zur Erhöhung ver Gejchwindigkeit beitragen 
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und einer umnöthigen Ermübung vorbeugen. Hochſtehende Schrift- 
fäften bewirken natürlich eine größere Ermüdung als niedrigere. Als 
eine der zweckmäßigſten Höhen wird angegeben, daft derfelbe in Ellen- 
bogenhöhe fteht. Eine ruhige Haltung des Körpers beugt zu großer 
Ermübung vor, und durd ein Entgegenkommen der linken Haud nad 
den Füchern, aus melden die Typen gegriffen werden, kann der Weg, 
den die rechte Hand zu durchlaufen bat, abgekürzt und daburd bie 
Geſchwindigkeit wefentlic erhöht werden, Reinheit des Kaftens, d. h. 
Vermeidung des Vorkommens verſchiedener Typen in einem und dem- 
felben Face, überhebt der Nothwendigkeit, jede Zeile im Winkelhafen 
nachzuleſen. 

Ein mehrfaches Setzen eines und deſſelben Manufſkriptes 
kommt namentlich bei Zeitungen vor, die in kürzeſter Zeit in einer 
großen Anzahl von Exemplaren dem Publikum übergeben werden ſollen. 
So wird die franzöſiſche Zeitung la Preſſe fünf Mal geſetzt und die 
ganze Auflage (circa 45,000 Eremplare) binnen 2 Stunden auf 5 
Schnellprefien mit je 4 Zulindern abgezogen. Die Nothwendigfeit des 
mehrfachen Sates tft in den mehrften Fällen in neuerer Zeit durch die 
Steigerung der Leiftungsfähigfeit der Druckmaſchinen bejeitigt worden. 

Bei dem Ausſchließen (Br. II. ©. 318) d. 5. dem regelmäßi- 
gen Bertheilen der Wörter und Sylben auf der durch die Kolummen- 
breite beftimmten Zeilenlänge, kann theil® eine Vergrößerung der zwi— 
chen den Wörtern vorhandenen Zwifchenräume, theils eine Verkleine— 
rung derfelben eintreten; das erftere erfolgt, als leichter ausführbar, 
in der Regel; das letztere mehr ausnahmsweife, 3. B. bei dem 
Borhandenfein einer größeren Anzahl Furzer Wörter auf einer Zeile, 
wodurd der Sat ſchon an und für fich ein fplendiveres Anfehen erhält. 
Es ift aber bei diefem Ausſchließen nicht nur darauf zu fehen, daß 
der Zwiſchenraum zwifchen je zwei Wörtern auf derfelben Zeile wenig 
von dem durchſchnittlich im ganzen Sate Statt findenden verſchieden ift, 
ſondern namentlich aud) darauf, daß in den aufernanderfolgenden Zeilen 
einer Kolumne fich die Zwifchenräume nicht zu regelmäßigen Formen 
gruppiven. Die verjchiedene Länge der einzelnen Wörter läßt eine 
ſolche regelmäßige Gruppirung zwar nur feltener auftreten, doch ift 
fie, wenn fie ſich einftellt, fir das fchöne Anfehen des ganzen Gates 
weſentlich ftörend und muß durd geeignete Veränderungen in ben 
Zwiſchenräumen aufgehoben werben. 
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Ueber das Ausſchießen (Bd. IL ©, 324) d. h. die Ordnung 
der Kolumnen in die einzelnen Abtheiluugen der Form, und über die 
Formatlehre enthält das Journal für Buchdruckerkunſt 1855 ©. 105 
und 1856 ©. 145 praltijhe Bemerkungen ‚von F. R. Hoffmann, zum 
Theil auf Grund der ſyſtematiſchen Behandlung dieſes Gegenftanbes 
von Theotift Pefenre in dem Werfe: Recueil d’impositions, Paris 
1848, 2. Auflage. 

Bei dem Einjegen der einzelnen Kolumnen in die Schön. und 
Wiederdrudform entjcheidet für gewöhnlid bei einem fortlaufenden 
Zerte die durch das BZufammenbredien des Bogens gebotene Auf- 
einanderfolge der einzelnen Seiten; in einzelnen Fällen wird dabei noch 
auf Nebenumftände Rückſicht genommen, welde die Anordnung des 
Tertes als von dieſem Einfegen in die eine oder andere Form ab- 
bängig erjcheinen laſſen. So wird z. B, bei dem Drud von Zeitun- 
gen die Anorbnung des Tertes jo getroffen, daß im bie zulegt gedruckte 
dorm noch die neueften, während des Druckes der anderen Norm ein— 
gehenden Nachrichten eingejetst werben können; es fommt daher auf 
die Wieberdrudform der Theil des Blattes, der für ſolche Ergänzun— 
gen beftimmt ift. Ebenjo fuht man beim Druden von Werken, weldye 
mit Illuſtrationen verjehen find, jo viel als dies thunlich ift, die 
Slnftrationen in eine von beiden Formen zw vereinigen, um menig- 
ftend Die eine won ben beiden Seiten eines Bogens, welche feine Illu— 
frationen enthält, leichter und ſchneller druden zu können, als bie 
andere, für welche wegen der Aluftrationen eine mühevollere Arbeit 
beim Druden erforderlid). ift. 

Wie weit die Sorgfalt beim Segen unter Borausjegung vell- 
kommen vegelmäßig und gleihförmig gegofjener Typen getrieben werben 
lann, zeigte auf der Londoner Ausftellung im Jahre 1851 eine aus 
220,000 Berltupen gejegte Form, von Figgins ausgeftellt, welche ein 
Gewicht von 140 Pfund hatte und bei welcher alle einzelnen Theile 
wur durch Die beim Zufammenjchrauben des Rahmens entjtehende 
Seitenprefjung gehalten wurden, da nur ber Rahmen uuterftügt war, 
die Typen aber ohne alle Unterftüägung horizontal frei fanden. 

Zum Herftellen ver KRorrefturabzüge (Bd. IL. ©. 852) bedient 
man fid) in einigen Drudereien bejonderer Abziehpreffen. Die 
bierzu dienende Preſſe von Hoe und Comp. in New-York (Journal 
für die Buchdruderfunft 1853 ©. 12) ift für das Abziehen von 
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Korrekturen in Fahnen (in einzelnen Kolumnen oder Theilen einer Form) 
beftimmt. Sie befteht aus einem gußeifernen Bett, das auf zwei 
Seiten durdy vorftehende Ränder begrenzt wird, welche ſich Über das 
Bett gerade um die Höhe des Schriftfegeld und die Stärke des Schif— 
fe8 erheben. Ueber diefe Ränder läßt fich ein fchwerer, genau abge- 
drebter gufeiferner Zylinder binrollen, welcher äußerlich mit vorfte- 
henden Flanfchen verfehen if. Das Schiff mit dem zu korrigivenben 
Sage wird nun auf das Bett gebradht, der Sat mit einer Walze 
eingefhmwärzt, auf denfelben ein angefeuchteter Bogen und dann ein 
Stüf Tuch oder überall gleichftarfer Filz Darübergelegt und nun ber 
gußeiferne Zylinder von dem einen Ende feiner Bahn nad dem 
anderen gerollt. An ven Enven haben die vorher erwähnten 
Ränder Hervorragungen, welche ein Wblaufen bes Zylinders ver- 
hindern. 

Eine Korrekturpreffe von Viktor Derniame in Paris war auf 
der Barifer Ausftellung 1855 vorhanden und ift im Journal für 
Buchdruckerkunſt 1855 ©. 201 abgebildet; fie dient ebenfall® zum Ab» 
ziehen von Fahnen. Sie ähnelt mehr einer gewöhnlichen Handpreſſe. 
Der Tiegel ift unterhalb mit einem weichen Tuchüberzug verfehen und 
oberhalb an einem Querſtück befeftigt, welches zu beiden Seiten in 
fenfrechten Führungen, die in den eifernen Geitentheilen angebradjt 
find, gleitet. Bon den Enden des Duerftüds gehen ein Paar Zug- 
ftangen nach den Krummzapfen der unterhalb Tiegenden und mit einer 
langen Handkurbel verfehenen Welle. Iſt der abzuziehende Satz auf 
das Fundament gebradt, und gefchwärzt, fo wird er mit einem feuchten 
Bogen bedeckt, das Fundament eingefahren und mit ber Kurbel ber 
Tiegel niedergedrüdt, wobei die Krummzapfen mit den Zugftangen nad) 
dem Geſetze des Kniehebels wirken. 

Bei der Fahnenprefie von Harrildp and Sons in London ift 
ein dem vorhergehenden ähnlicher Tiegel vorhanden, über benfelben legt 
fi ein Hebel, welcher den Tiegel im Mittelpunkte nieverbrüdt, an 
dem einen Enbe feine Drehachſe hat, und an dem andern durch eine 
Zugſtange mittelft eines fid) in vertifaler Ebene bewegenden Bengels 
niebergedrüdt wird. Die aufwärts gehende Bewegung des Tiegels 
erfolgt durch C-Febern (Journal für die Buchbruderfunft 1851. 
©. 19.) — 
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Die Herftellung der Buchdruckerſchwärze (Br. IIL ©. 364) 
bildete in Deutſchland bis vor unlanger Zeit einen Theil der von dem 
Arbeitsperfonal der Buchdrudereien auszuübenden Operationen, wäh- 
rend ſich in England fchon längere Zeit befondere Fabriken für dieſen 
Geihäftszweig etablirt und ben techmifchen Prozeß dabei weſentlich ver- 
vollfommmet hatten, weshalb auch ein nicht unbedeutender Berbraud) 
englischer Farben in deutſchen Drudereien Statt fand und zum Theil 
noch Statt findet. In Deutfchland wurde diefem Fabrilkationszweige 
durch die Fabrif von Holfte, fpäter Chr. Hoftmann in Celle Bahn 
gebrochen. Ye mehr in den Buchbrudereien ſelbſt ein fabrikmäßiger 
Betrieb Eingang fand, defto zwedmäßiger mußte fi eine foldhe Thei- 
[ung der Arbeit zeigen. Im dem angegebenen Berhältniß finden wir 
Beranlaffung, uns bier nur auf einige wenige Bemerkungen über die 
Buchdruckerfarben zu befchränten. 

Das Leinöl wird in größeren Zifternen aufbewahrt, um fich mäh- 
rend längerer Zeit zu klären und abzulagern, da nur mit älteren 
jchleimfreien Borräthen ſich Firniß von gleicher und vorzüglicher Güte 
erzielen läßt; größeres Alter gibt fi durch dunflere Farbe und fragen: 
ven Geſchmack zu erlennen. Die Kochkeffel erhalten Einrichtungen, um 
den Zutritt der atmosphärischen Puft zu denſelben zu vegeln ober gänz- 
lich abzufchliegen. Die Firnifje werden mit großer Sorgfalt unter 
Berüdjihtigung der Temperatur auf ihre Stärke und Klarheit unter- 
fuht und Haffifizirt, um vollfommen gleichmäßige Probufte zu erzielen, 

Um das zu ſtarke Einfieven des Peinöles zu vermeiden und eine 
billigere Schwärze zu erhalten wird empfohlen, ven Firnig nur bis 
zur Konfiftenz eines ſchwachen Drudfirnifes einzulohen und dann zer- 
Feinertes Burgunderharz oder Kolophonium in der für die gewünſchte 
Konfiftenz erforberlichen Menge und von Zeit zu Zeit ein wenig Elätn« 
feife zuzufegen; U. L. Loſſe (Buchoruder-Fournal 1847 ©. 78) ‚gibt 
dabei folgende Berhältniffe an: 100 Pfund Leinöl, 30 Pfund Bur- 
gunderharz, und 1 Pfund Eläinfeife. — Pratt fchlägt eine Schwärze 
vor, bei welcher die Anwendung bes Leinöles gänzlich vermieden wird, 
indem nad ihm 1 Pfund Harzöl (durch Deftillation des Fichtenharzes 
gewonnen) mit 13 Unzen Kolophoniun und 3 Unzen gelber Harzieife 
erwärmt md zufammengerührt werben follen. — Ein Zufat von Seife 
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zu jeder Schwärze wird von Savage beſonders empfohlen, da durch 
dieſelbe das gleichmäßige Abſetzen der Schwärze auf die Lettern be— 
fördert, die Ausgiebigkeit der Farbe weſentlich erhöht und ein leichtes 
Verſchmieren der Lettern verhindert wird; auch ſchäumt das Leinöl 
beim Zuſatz von Seife weniger. Zu dunklen und ſchwarzen Farben 
wird die beſte gelbe oder Terpentinſeife gewählt, welche vorher erſt 
ſorgfältig getrocknet iſt; zu lebhaften und lichten Farben iſt weiße 
Seife beſſer geeignet. Zuviel Seifezuſatz bewirkt, daß die Farbe auf 
größeren Flächen ungleich erſcheint, und ſich leicht über die Kanten 
der Buchſtaben ausbreitet; auch trocknet dann die Farbe zu langſam. 

Die zuweilen empfohlenen Beimengungen von Bleiglätte, Men— 
nig u. ſ. w. ſind deshalb nicht als zweckmäßig anzuſehen, weil ſie 
zwar ein ſchnelleres Trocknen der Farbe auf dem Papiere, aber na— 
türlich ebenfo auch auf der Form und dem Farbtifcye bewirken, und 
dann einen reinen und fehönen Drud wefentlich erſchweren. 

Kopaivbalfam und Kanadabalfam eignen fih ohme weitere Zube 
reitimg zum Zufammenreiben mit Farbftoffen, erfterer noch beſſer als 
legterer, da er weniger ſchnell trodnet. Beide find fe hell, daß fie 
auf die lebhafteften Farben nicht nachtheilig einwirken. Man jet bie: 
jelben auch wohl dem gewöhnlichen Firnif zu. 

In der Nufbrennerei (vergl. Bd. VIII. ©. 373) wird der Rauch 
durch jehr lange Kanäle geführt, damit der an den entfernteften Stel 
len fich abjegende eine große Leichtigkeit und Feinheit erlangt. Auch 
diefer Ruß wird nur zu minder feiner Schwärze verarbeitet; zu ben 
feinften Sorten wird Yampenruß verwendet (Bo. VII. ©, 381). Das 
Ausglühen des Rußes in Retorten, das fogenannte Kalziniren, ift zur 
Erzielung einer tiefen Schwärze von größter Wichtigfeit, da hierdurch 
die in bemjelben nod vorhandenen harzigen und öligen Theile zerftört 
werben, welde, wenn fie in dem Ruße verbleiben, bei ihrer Trod- 
nung auf den Bogen die Farbe wejentlic verändern und braun machen. 

Borfichtig bereitete Elfenbeinſchwarz, welches durch Glühen in 
einem verſchloſſenen Gefäße erhalten wurde, und von welchem man 
die an der Gefäßwand befindlichen zu ſtark geglühten Theile abſondert, 
eignet ſich als Zuſatz zu gewöhnlicher Farbe für Herſtellung beſonders 
ſchöner Abdrücke, z. B. von Holzſchnitten. Berliner Blau in geringer 
Menge zugeſetzt, hebt den bräunlichen Farbeuton auf und gibt ber 
Schwärze eine größere Tiefe, ebenſo wie Indig; beide werben auch 
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mit eimander vereinigt. angewendet. Sarmin, Lad ober aud das 
wohlfeilere indische Roth geben ver Schwärze einen Iebhafteren Ton 
und nehmen berfelben den durch Zufag von Blau hervorgebrachten 
falten Schein. 

Zu bunten Farben bebient man ſich folgender Farbſtoffe: 

zu Roth: Karmin, Münchener Lat, Zinnober, Mennige, Indiſches 
Roth, Benetianisches Roth, Chromroth; 

zu Gelb: dunkles und helles Chromgelb, indifches Gelb, Gaflenftein, 
Königsgeld, Ocher; 

zu Grün: grüner Zinnober, auch wohl Grünfpan; 

zu Blau: Indigo, Berliner Blau, Pariſer Blau, Ultramarin; 

zu Braun: Umbra, Ocher, englifches Roth, Sepia. 

Durch Vermiſchung mehrerer Farben in verjchiedenem Verhältnif 
fowie durch Zuſatz vor Wei (Kremniter Werk) und Schwarz werben 
andere Farben und Zwifchentöne hervorgebracht. Größere Farbenfa- 
brifen führen Sortimente mit einer großen Anzahl von Tomabftufun- 
gen, fo hat 3. B. Lefrane ımb Comp. in Örenelle 200 verfchiedene 
Nüancen. 

Ueber die Aufertigung und Benutzung von bunten Farben findet 
ſich ſchon in Haſper's Handbuch der Buchdruckerkunſt eine ausführliche 
Anweifung. 

Zur vollfommen gleihmäßigen Vertheilung des Farbſtoffes in dem 
Firniß dient für kleinere Duantitäten der Reibftein und Läufer; (wergl. 
Br. V. ©. 426), bei größeren Mengen müfjen hierzu Farbereib- 
mühlen angewendet werben. 

Das Prinzip der in Bo. V. ©, 429 befchriebenen und Taf. 94 
Fig. 5 abgebilpeten Mühle wird zum Theil auch jest noch angewendet; 
doch hat man im ber Geftalt ber Reibflächen wmejentliche Verände- 
rungen angebracht, abgefehen davon, dag man einzelne Mühlen mit 
einer Einrichtung verfehen hat, um fie entiprechend erwärmen und da⸗ 
durch Die Farbe dünnflüffiger machen zu können. Die Reibflächen find 
nämlich entweber ziemlich fegelförmig geftaltet, mit ver Heinen Grund⸗ 
fläche nach unten gerichtet und in einem gleichgeftalteten Mantel Late 
fenb, wie bei der Mafchine von Leo Müllers Wittwe in Wien 
Buchdrucker⸗Journal 1848 ©. 142); over fie find Ringe von Kegelmän- 
teln, deren Winkel an der Spike ein außerordentlich ftumpfer ift, 
und bie fich fehr genau gegeneinander jtellen laſſen, wie bei ver fehr 
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zweckmäßigen Farbenreibmaſchine von Rummel im Chemmig (vergl. 
Polytechniſches Gentralblatt 1850 ©. 1473); oder es find bie Ober- 
flächen borizontalliegender und einander berührender Zylinder. Bei 
den auf dem letteren Prinzip beruhenden Mafchinen wendet man -ent- 
weber (mie in der Mafchine von Bollinger in Wien) einen größeren 
Zylinder an, gegen welchen ein Kleiner dicht angeftellt wird, der legtere 
bat eine weſentlich größere Peripheriegefhwinbigfeit als ber erftere 
und es wird bie Farbe auf den großen übertragen und von dem Hei- 
nen abgenommen (vergl. Buchdrucker-Journal 1847 ©. 273); ober es 
liegen eine größere Anzahl Zylinder von gleichem Durchmeſſer neben 
einander und es werben biejelben mit immer zunehmender Peripherie: 
gefhwindigfeit gebreht, über den beiden erften am langjamften ge 
drehten Walzen fteht der Trog zur Zuführung der Farbe, von ber 
legten Walze wird die fertig geriebene Farbe abgeftrichen, wie bei ber 
Farbenreibmaſchine von Hermann in Paris, welche ver Chofolabe- 
reibmafchine deffelben im Prinzip gleicht (vergl. Buchdrucker⸗Yournal 
1850 ©. 57). Die Reibflähen ſelbſt find entweber von Gußeiſen 
oder von Granit. 

Eine gute Farbe foll rein ſchwarz, ſtark aber doch geſchmeidig 
fein, die Form nicht volljchmieren, beim Wiederdrud ſich nicht ſtark 
abziehen, nicht gelb werben und beim MWafchen ber Form fich leicht 
löfen. Die reine Schwärze berjelben wird durch die Omalität umd 
Duantität des angewendeten Rußes beftimmt, das Urtheil über die— 
felbe wird aber auch weſentlich durch die Farbe und Beſchaffeuheit 
bes Papieres bedingt, da die Schwärze auf feftem und glattem weißem 
Papiere erft gehörig in die Angen fpringt; bei grauem Papiere ver- 
mindert fi der Kontraft zwiſchen ver Schwärze unb der Bapierfarbe, 
und bei rauhem Papiere können innerhalb der durd die Schwärze 
überjogenen Fläche eine Anzahl Heiner weißer Punkte verbleiben, welche 
der Schwärze ein in das Graue jpielendes Anjehen geben. Die Stärke 
ber Farbe wirb burd die Bejchaffenheit des angewendeten Firnißes 
bebingt, es wirkt auf biefelbe aber auch die Menge des mit dem Firniße 
verriebenen Farbſtoffes und bie Vollendung dieſes Verreibens ein. 
Diefe Stärke muß der Beichaffenheit des Papieres und ber zu druden« 
den Form angepaft werben; die Anwendung von zu ftarker Farbe 

Sbewirft ein Losreißen einzelner Faſern des Papieres und beeinträch- 
tigt dadurch das Anfehen des Druckes, ſowie andererfeits die Form 
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verumreinigt wird. Das Bollfhmieren ber Form fan von guter aber 
zu ſtarker Farbe herrühren over in der ſchlechten Qualität des Nufes, 
im zu großer Menge vesfelben, in zu ſchwachem Firniß oder unvoll- 
fommener Berreibung begründet fein, Das Abfärben fann eine 
Folge von verhältnigmäßig zu viel zugefeßtem Ruß oder von unvoll» 
fommener Berreibung fein. 

Die Wirkung der Farbe ift auch von dem Einfluß äußerer Um— 
ftände abhängig, namentlich von der Temperatur und dem Feuchtig- 
feitözuftande des Drudraums, von der Beichaffenheit des Papiers und 
bem bei Fixirung berfelben ausgeübten Drude. Es muß daher durch 
Beränderung diefer Umftände einem nicht genügenden Effekte ver Farbe 
abgeholfen werben. 

Der Berbraud an Farbe beträgt etwa 1 Pfund für 3300 
Bogen verfchiedenen Formates, welche auf der Handpreſſe gebrudt wer⸗ 
den, und etwa das Doppelte bei dem Fomprefferen Zeitungsfage auf 
Druckmaſchinen. 

Um Fälſchung bei Wechſeln und anderen Werthpapieren zu ver: 
meiden, hat man eine Sicherheitsfarbe anzuwenden geſucht, d. h. 
eine Farbe, die bei Anwendung von Säuren, durd welche die in ein 
gedrudtes Formular mit Tinte eingefchriebenen Zahlen und Worte 
entfernt werben jollen, ihr Anfehen verändert, Die Bereitung einer 
fhwarzen Farbe aus Galläpfeln und Campecheholz unter Anwendung 
von Ropaivbalfam und Seife nad) Savage enthält das Journal für 
die Buchdruderfunft 1834, ©. 112. 

Für die Auftragwalzen (Bd. IIL ©. 368) ift zwar vullani⸗ 
firtes Kautſchuk und Guttapercha empfohlen worden, jedoch ohne die 
überaus zwedmäßige Kombination von Peim und Syrup zu verdrängen. 
Zum Kochen diefer Maſſe ift von G. Fröbel in Rudolftabt (Budh- 
druder- Jonrnal 1843 ©. 57) ein Dampflohapparat angege- 
ben worden, bei welchem der Wafferbehälter über einem Waſſerkeſſel 
flieht, und ver aus legterem fich entwidelnde Waſſerdampf theils diefen 
BWaflerbehälter von außen umfpielt, theils durch angebrachte Röhren 
in das Innere der Maffe einbringt und babei namentlich ältere Maſſe 
ſchneller zum Schmelzen bringt. Die auf eine beftimmte Menge Leim 
erforberliche Menge des Syrups hängt größtentheil® von der Tem- 
peratur des Raumes ab, in welchem die Walzen verwendet werben; 
das mittlere Verhältniß ift auf 5 Pfund Leim 5 Pfund Syrup; für 
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höhere Temperatur geht man bis auf 4 Pfund Syrup; für niedere 
bis auf 7 Pfund Syrup. Auftragwalzen für Formen mit Slluftratio- 
nen bebürfen einer größeren Menge Syrup. Um das Bertrodnen 
der Maſſe zu verhindern, wird ein geringer Zuſatz von ſalzſaurem 
Kalk vorgefchlagen, der zugleich die Fäulniß abhält. Neue Walzen 
läßt man vor dem Gebrauche erft mit Vortheil 2 oder 3 Tage lang 
(Walzen mit größerer Menge von Syrup nod länger) an einem küh— 
len Orte der Luft ausgeſetzt ftehen, damit fie die erforderliche Feftigkeit 
erhalten. Sind fie durch den Gebrand mit Papierfafern und Farbe 
verumreinigt, fo werben fie mit Sägeſpänen eingerieben, abgewaſchen 
und getrodnet; Ietteres in Amerika dadurch, daß man fie vertikal 
aufftelt und in ſchnelle Umdrehung jest. 

Das Auftragen der Farbe auf die Form erfolgt gewöhnlich bei 
ber Handpreſſe durch einen ber beiden an berfelben befchäftigten Ar- 
beiter. Farbenauftragmaſchinen, fo eingerichtet, daß fie als 
felbftändige Vorrichtungen auftreten und an eine gewöhnliche Preffe 
angerüdt werben, (daher weſentlich zu unterfcheiven von ben felbft 
ſchwärzenden Prefjen, über welche fpäter das Erforderliche gefagt werben 
wird) find in Deutſchland wenig, in Amerika dagegen häufiger in Anmwen- 
dung gekommen, und entfprechen auch dem Berhältniß, weldyes fich bes 
züglic, der Verwendung von Hanbprefien und Schnellpreſſen heraus- 
gebilvet hat, nicht vollfommen. Iſt nämlich der Abdruck einfacher 
Formen namentlich bei großer Auflage ald vorzüglich geeignet für 
Schnellprefien anzufehen, fo verbleibt der Hanbpreffe vorzugsweiſe 
der Kunftoruf und das Abziehen einer geringeren Anzahl von Erem- 
plaren von einer Form, wie bei Accidenzarbeiten und dergleichen. 
Der Kunſtdruck fest aber ein oft mit großer Gejchiclichfeit zu bewirfen- 
des Schwärzen voraus, was burd einen geübten Arbeiter erfolgen 
muß, und Wceidenzarbeiten bedingen in vielen Fällen erſt eine bejon- 
dere Einftellung ber Farbenauftragmafchine nach Format u. ſ. w,, 
laffen fih daher nur mit wejentlih verminderter Erfparniß durch 
Benugung eines mechanischen Mittels herftellen. Die Anwendung 
der Farbenauftragmafchinen ſchräukt fich daher im Wefentlichen auf 
die Fälle ein, wo bereits vorhandene Handpreffen zu Arbeiten benutzt 
werben jollen, die man fonft auch auf Schnellpreffen herftellen würde. 
Unter den verſchiedenen Einrichtungen biefer Art find die folgenben 
anzufübhren: 
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Ph. Gerhard konftruirte in Gemeinfhaft mit C. Georgi in 
ber Brönnerihen Buchoruderei in Frankfurt am Main 1827 eine 
Anftragmafchine, welde an die Handprefie dicht hinter dem Karren 
dem Druder gegenüber, wenn er vor der Form fteht, angefett wird. Die 
Maſchine ſelbſt hat ein Farbwerk ähnlich wie die bei den Schnellprefjen 
eingerichteten, durch welches die Farbe auf die Auftragwalze übertragen 
und gleichmäßig vertheilt wird; der Druder rückt durch Bewegung 
eines Fußtritts den Mechanismus zur Bewegung der Auftragwalzen 
nur ein, ımb dann bewegt ſich die Auftragwalze ein Mal über die 
Form und wieder zurüd, Es ift deshalb eine befondere Bewegung 
des Auftragmehanismus erforderlich, melde bei nur einer mit Auf- 
tragvorrichtung verfehenen Preſſe natürlich Feine Koftenerfparnig geben 
würde. Die Einrichtung ift daher auch nur da mit Vortheil zu ver- 
wenden, wo etwa 6 Preffen mit folhen Auftragmafchinen verſehen 
find, und dann alle gleichzeitig durch einen an einer Kurbel mit 
Schwungrad angejtellten Arbeiter bewegt werden (vergleihe Mafchinen- 
Enchklopädie Bd. 2, ©. 753; Journal für Buchdruckerkunſt 1836 
S. 145 und 182.) 

Eine ähnliche Einrichtung hat die Auftragmafchine von Heide 
loff, welche in Frankreich patentirt war, und die in der Mafchinen- 
Eucyflopädie Bd. 2, ©. 750 beſchrieben ift. 

Im Yahre 1833 wurde in Amerika von Fairlamb in Boſton in 
Bereinigung mit Gilpin in Nemw-Morf eine einfache im Buchdrucker⸗ 
dournale 1837 ©. 33 und 75 bejchriebene umd flizzirte Vorrichtung 
erfunden, bei welcher die Bewegung der Farbtrogmwalze durch eine Kurbel, 
die Verreibung der Farbe auf dem Farbwerke, jowie das Auftragen 
auf die Form durch fallende Gewichte hervorgebracht wird, weldye beim 
Aus: und Einfahren des Karrens jedes Mal wieder aufgezogen werben. 
Es wird alfo feine befondere Triebfraft für Bewegung der Auftrag- 
machine vorausgeſetzt, ſondern alle Bewegungen an derſelben erfolgen 
durd; den Druder jelbft. Vereinfacht und verbeffert ift dieſe Mafchine von 
Richard H oe in Nem-Pork (vergleiche Buchdruder-Fournal 1853 ©. 19). 

Bon Rihard Hoe ift aud eine der Gerharb-Georgifchen Ma- 
ſchine dem Prinzipe nad ähnliche Farbenauftragmafchine konſtruirt 
werden (a. a. DO.) welche eine befonders vorhandene Bewegkraft vor- 
ausfegt, und bei welcher durch die Deffnung des Dedeld die Ein- 
rüdung des Mechanismus zur Bewegung der Auftragwalze erfolgt. 
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Endlich iſt von Hoe noch ein verbeſſerter Farbtiſch angegeben 
worden (a. a. O.), ber wie die Auftragmaſchine hinter die Preſſe zu 
fteben kommt. An dem einen Ende befindet fi) der Farbtrog mit 
feiner Walze, Neibwalze und einem Zubringer. Zwei Auftragwalzen 
find in einem Wagen gelagert, der auf Schienen geht und zumächft 
über den Farbtiſch, dann über die Form geführt und zurüdbewegt 
wird; zur Seite der Form befinden ſich daher ebenfalld Schienen. 
Duch die Bewegung erfolgt die Berreibung der Farbe auf dem Farb» 
tiſche, das Uebertragen an die Form und in ber zumeift rüdwärts 
gelegenen Stellung die Uebertragung neuer Farbe. 

Die Gründe, melde ein Anfeuchten des Papiers bebingen, find 
Bd. III. ©. 375 ausführlich entwidelt. Sie beruhen einestheil® darauf, 
daß gefeuchtetes Papier ſich bejjer der Oberfläche der vielleicht nicht 
vollkommen in einer Ebene liegenden geſchwärzten Form anſchließt 
und ben Firniß der Drudfarbe weniger leicht vor vollſtändigem Trock⸗ 
nen bejjelben in fi einzieht, und dadurch zum Gelbwerden Beranlaf- 
fung gibt, auch weniger leicht beim Uebereinanderliegen friſchgedruckter 
Bogen Farbe von den anderen Bogen annimmt. Die größte Regel- 
mäßigfeit in der Typenhöhe und in der ganzen Prefjeneimrichtung läßt 
daher auch bei minder gefeucdhtetem Papier einen Drud vollftändig gut 
gelingen und es liegt hierin der Grund, daß bei eifernen Preffen und 
namentlich bei Schnellpreffen ein minderes Feuchten erforderlich ift, 
als bei hölzernen. Im gleichem Sinne wirft die Verwendung einer 
ftärferen ober dideren Farbe. Da durd das Anfeuchten des Papiers 
die demſelben mitgetheilte Appretur oder künſtliche Oberflächenbeſchaf⸗ 
fenheit verloren geht, jo wird in dem Kalle, wo auf diefe Appretur 
befonderer Werth zu legen ift, 3. B. oft bei Hceidenzarbeiten, das 
Papier troden verwendet. — Zum Theil ähnliche Berhältnifje finden 
bezüglich des harten oder weichen Dedels Statt (Bd. III ©. 378). 
Der harte Dedel ift für einen reinen und fcharfen Drud ein wejent- 
liches Erforderniß, bedingt aber aufer einer guten Einrichtung der 
Preffe gleichförmige und namentlich ſcharfe Yettern, Sind lettere be- 
reits abgenugt, und zwar theild an den Kanten der Drudfläce etwas 
abgerundet, theils durch häufiges Waſchen an den ſchwächeren Stri- 
hen etwas mehr abgenutzt ald an ven ftärkeren, jo muß das Papier 
fi in verfchiedenen Krümmungen an die Drudfläche anpreſſen, und 
dazu ift ein größeres Nachgeben der Dedeleinlage erforderlid. Daß 
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durch den harten Dedel die Schrift zu ſtark abgenugt würde, ift ein 
früher ziemlich verbreiteter Irrthum. 

An den Preffen werben in einzelnen Fällen Bogenzählmwerfe 
angebracht, welche mit einem der ſich beim Druden eines Bogens re 
gelmäßig zu bewegenden Theile verbunden werden und eine Kontrole 
über die Gefammtleiftung der Preffe zu gewähren beftimmt find. Eine 
ſolche Einrihtung kann z. B. als nothwendig erfcheinen beim Druden 
von Staatspapieren oder anderen Werthpapieren, beim Druden von 
Zeitungen, die von Seite der Staatsverwaltung mit einer Stempelfteuer 
belegt jind, und bei denen das befondere Stempeln der einzelnen Bogen 
dadurch vermieden wird, daß man ben Stempel in die Form bringt, 
zugleich mit abdrudt und die Stempelftener nad Maßgabe der durch 
das Zählwerk angegebenen Anzahl der gebrudten Bogen zahlt, wie 
dies in neuerer Zeit beim Druden der Times gejchieht. 

Zum Waſchen der Form wird eine geeignete Aetzlalilauge 
nah 3. U. Bachmann dadurch bereitet, daß man in einen großen 
Keſſel 50 Pfund weiches Waſſer und 5 Pfund gute reine Potafche 
bringt, erhigt, dann eine Kalkmilch von 5 Pfund guten gebvannten 
Kalls in 10 Pfund warmen Waſſers unter fortwährenden Umwühren 
langſam zugießt, und dann verkühlen läßt. Nach einigen Stunden 
zeigt fich im Keſſel Über dem weißen Bodenfage, kohlenſaurem Kalk, 
die Hare Aetzkalilauge, welche in Blechflafchen aufbewahrt wird, Die 
felbe greift das Metall nicht an, geht aber mit dem Firniß eine Ber- 
feifung ein, welde bei Aumwendung im falten Zuftande fih in Form 
einer ſehr lockeren Verbindung zeigt und durch die Bürfte leicht ent» 
fernt werden fanı. Man nimmt daher eine der Bürftengröße ent- 
iprechende Blechſchale, gieht diefe voll Lauge, taucht die Bürſte ein 
und wifcht die Form damit ein, die dann noch in faltem Waſſer ab- 
gejpült wird, was ebenfalld mit der Bürfte gefchieht, da auf bieje 
die Lauge einwirft. 

Eine Bafhpfanne von Gufeifen, zugleih mit einer Einrich— 
tung zum Mafjefchmelzen für das Walzengießen, wie biefelbe in ber 
C. Reichenbach ſchen Mafchinenfabrit in Augsburg hergeftellt wird, ift 
abgebildet von A. Albert: der Mafchinenmeifter an der Schnellpreffe, 
Leipzig 1853. Bei derfelben erfolgt das Wafchen mit erwärmter Yauge. 

Auf der Parifer Ausftellung des Jahres 1844 befand ſich eine 
mechaniſche Borrihtung zum Waſchen der Formen von Chair 
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zu Bari, bei welcher eine Zylinverbürfte einestheils eine drehende, 
anderntheild eine fortichreitende Bewegung längs der Form erhielt, 
während eine Pumpe die Waſchlauge und eine andere Wafjer zum Ab⸗ 

ſpülen auf die Form führte; die ähnliche Vorrichtung von €. Rot 
termund ohne Zylinderbürfte ift im polytechnifchen Gentralblatt 1843, 
Bd. I. ©. 101 abgebilbet. 


IV. Bejondere Arten des Drudes. 


Der Buntdrud oder Farbendrud (Polydhrom-Drud, Chro: 
motypographie, Typochromie, Chromotypie) hat in der neueren Zeit 
einen überaus großen Aufſchwung genommen, theild unter Beuutzung 
der mannichfachen neueren Bervolllommmungen in einzelnen Prozeffen 
der Typographie, theils durch wahrhaft fünftlerifche Auffaffung ber 
Farbentöne, deren Zufammenftellung und Uebergänge.. Die Verwen— 
dung des Buntdrucks erfolgt, verbunden mit andern Drudarten, zu 
rerſchiedenen Zwecken des gejchäftlichen Lebens bei Heritellung von 
Empfehlungsfarten, Etiketten, Bignetten, verzierten Umfchlägen für 
Warenemballagen und vergleihen. Werner zur Herftellung billiger 
Andachts- und anderer Bilder, zur Ausſchmückung Eoftbarer Drud- 
werfe, unter denen wir nur auf die berühmte Colleetion orientale und 
die Imitatio Christi Yinweifen, welche aus der franzöſiſchen Staats: 
druderei hervorgegangen find; und endlich zu Iluftrationen, weldye in 
bunten Farben ausgeführte Werke der Vergangenheit und Gegenwart 
in ihrem ganzen Effekte zu verfinnlichen beftimmt find. Die Mög: 
(ichfeit einen verhältnißmäßig großen Grad von Billigfeit bei Er- 
zeugniffen diefer Art hervorzubringen, hat in einigen Gegenden bereits 
nicht wenig zur Bercdelung des Vollksgeſchmacks beigetragen, und es 
fteht diefem Zweige des Buchdruckes nad) diefer Richtung hin noch 
ein großes Feld der Wirkfamkeit offen. Bor allen find aber. die 
Berdienfte von Silbermann in Strafburg und G. Barter in 
London hier hervorzuheben. Es ift hier nidyt Raum, diefen wichtigen 
Zweig des Hunftdrudes ausführlicd zu behandeln; wir müfjen, was 
die Gefchichte deffelben und die neueren Leiftungen anbelangt, auf das 
Journal für die Buchdruderkunft verweilen, weldes dem Gegenftande 
befondere Aufmerkſamleit gefchentt hat, bezüglich der Regeln bei der 
Ausführung namentlich auf Egbert Nogmanns Anweifung im Jahrgang 
1854, ©. 17 x. und begnügen uns bier mit einigen Andeutungen 
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über die verfchiedenen Methoden, wobei wir den Bd. III. ©. 387 bereits 
erwähnten Congrevedruck übergehen können. 

Mit Ausnahme des Jrisdrucks, deſſen als einer worüberge: 
benden Ericheinung zu ber Zeit, wo ein ähnlicher Gefchmad im Zeug: 
druck berrichte, hier Erwähnung zu thun ift, und bei welchen auf 
ein Farbbrett ftreifenweife und parallel neben einanberliegend verjchie- 
bene Farben aufgetragen und von biefen an die Walze übertragen 
werben, welche fie Daher auch der Form in gleichen Streifen mittheilt 
(die Walze muß daher ftet3 gleichmäßig Über Farbebrett und Form 
in einer Leitung geführt werden), wird der Buntdruck faft durchgehends 
jo bewerfitelligt, daß fo wiel Platten ausgeführt werden, als Far: 
bentöne erſcheinen follen, webei jedoch an Platten dadurch gefpart 
werben kann, daß einzelne Farben über einander zu liegen kommen 
md dann einen, durch Kombination verjelben entftehenden Ton 
geben. Die Farben felbft werben entweder durch Pinien, wie z. B. 
bei Karten, oder in ganzen Flächen und dann entweder fo, daß um 
diefe Flächen ganz oder theilweife eine Kontur gebrudt ift, oder auch 
fe aufgedrudt, daß die Kontur gänzlich in Wegfall fommt (von Sil- 
bermann zuerft angewendet), Durch die letteren Verfahruugsarten 
wird eimestheild ein Farbendruck erzeugt, welcher den illuminirten 
Bildern entfpricht, andererſeits ein foldher, welder als wirklicher 
Gemäldedrud bezeichnet werden kann. 

Vegterer Name ift um fo mehr gerechtfertigt, wenn die Tonab— 
ſtufungen durch mehrfach übereinander gedruckte Farben erzeugt und bie 
Farbenlagen einander in fo zarten Abftufungen deden, daß ganz bare 
monifche Uebergänge, wie durch den Pinjel des Malers vermittelt 
werden. Wir vermeifen hierbei auf die von Barter in feinem Pictorial 
Album enthaltenen Blätter, bei denen Grund, Umriffe und zartere 
Details in neutraler Farbe von einer in Aguatintamanier behandelten 
Platte abgedruckt find, worauf dann bis zu 20 verfchiedene Farbentöne 
von Holzblöden geſetzt find; fo wie vorzüglich auf die Gems of the 
great exhibition von demjelben, und auf die von Silbermann ausge: 
führte Kopie der alten Straßburger Fahne 0,6 m hoch und 0,5" breit, 
mit Goldorudgrund in 36 Tönen (Preis 10 Franfen mit Blattgolpgrund 
und 6 Franfen mit Bronzegrund), welche 1855 in Paris ausgeftellt war. 

Die Herftellung der Platten, durch welche die einzelnen Farben 
aufgedrudt werben follen, fegt zur Erzielung einer vollfommenen Ueber: 
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einſtimmung ber einzelnen Farbenflächen voraus, daß dieſe Platten 
ſelbſt in allen einzelnen Theilen mit einander übereinſtimmen. Man 
ftellt daher durd; eine der früher angegebenen Berfahrungsarten, etwa 
durch Benutzung einer und berfelben Matrize, die ganze Drudplatte 
fo viel Mal her, als die Zahl der hintereinanderfolgenden Abdrücke be- 
trägt, und entfernt dann von jeder einzelnen Platte die Theile, durch 
welche ein beftimmter Yarbenabdrud nicht erfolgen fol. Bei dem be» 
reits erwähnten Werfe Imitatio Christi wurde das zu reproduzirenbe 
Drnament in eine Kupferplatte geägt, und eine galvanoplaftifche Pa- 
trize genommen, biefe durch ein Walzwerk fünf Mal in Walzblei ab» 
geprägt, und durd jede dieſer Bleimatern wieder ein galvanoplaftifcher 
Niederfchlag hergeftellt, fo daß auf diefe Art ſechs identiſche Platten 
für die erforderliche Zerftüdelung entftanden. Ueberhaupt wurden 350 
galvanifche Platten zerftüdelt und aus denfelben 3240 Theile gebilbet. 
Bon älteren Erzeugniffen ift das von Hirfchfeld in Leipzig 1840 zum 
Yubelfefte der Erfindung der Buchdruckerkunſt in 19 Farben herge- 
ftellte Tableau und das von Gottlieb Haaſe Söhne in Prag 1844 
zur fünften Säfularfeier der Prager Univerfität ausgeführte Tableau 
in 26 Farben zu erwähnen. 

Gekörnte Platten werden zur Hervorbringung der Fleiſchtöne 
von Silbermann in Straßburg und Höfel in Wien verwendet; 
Barter benußt zur Erzielung verſchiedener Effekte außer Platten von 
Holz ſolche von verjchiedenen Metallen, als Kupfer, Zinf, Stahl 
u. f. mw. in verjhiedener Aufeinanderfolge. — Manche Farben laſſen 
ſich nicht mit Firniß anreiben und aufpruden, fondern müſſen, damit 
der Firniß ihrem Effekte wicht fchade, wie Bronze, Ultramarin ꝛc. auf 
eine mit Firniß vorgedrudte und mit einem entjprechenden Farbenton 
unterdrudte Fläche aufgepudert oder mit Watte aufgewifcht, und dann 
abgeftäubt werben; um ſolchen Farbftoffen die Eigenfchaft zu fehr zu 
ftäuben zu benehmen, wird benjelben ein wenig ätherifches Del bei- 
gemifcht. 

Um bei den hintereinanberfolgenden Abbrüden die Farbengrenzen 
zu genauer UWebereinftimmung zu bringen, ift das forgfältigfte Regi— 
fterhalten wie bei allen mehrfachen Abzügen erforderlih. Wenn num auch 
bei vorfichtiger Arbeit die zur Sicherung des Regiſters in den Druckbogen 
gejtochenen Punkturlöcher mehrmalige Denugung geftatten, ohne fich 
zu erweitern, fo wird body bei einer zu großen Anzahl von Hinterein- 


IV. Befonbere Arten des Drudes. 155 


anderfolgenden Abbrüden die Aushülfe nothwendig, daß man an bei- 
den Seiten der Form, da wo bie Punkturlöcher gewöhnlich hinfallen, 
mehrere mit feinen Navelfpigen verjehene Quadrate einfeßt, welche 
bei dem erften Abdrude den Bogen durchſtechen und von denen dann 
bintereinanderfolgend das erfte, zweite u. f. w. über bie entſprechend 
geftelten Punfturjpigen bei den folgenden Abzügen gejchoben wird, 
Silbermann hat mit ſechs Punkturlöchern 42 Farbenabzüge der ſchwie— 
rigften Gruppirung auf einem Blatte hergeftellt. 

Das richtige Regifterhalten fett ferner auch eine genaue Bead)- 
tung des Feuchtigfeitözuftandes des Papierd voraus, wenn basjelbe 
überhaupt angefeuchtet verwendet wird, ba fi beim Trocknen das 
Bapier zufammenzieht, beim Feuchtwerden etwas ausdehnt. Es wird 
zu dem Ende das Papier zwifchen feuchte Bogen gelegt, und um es 
etwas in feinen Dimenfionen zu vergrößern oder zu verkleinern, ent- 
weder mehrere feuchte Bogen zwifchen die Drudbogen gelegt, oder bie 
zwifchenliegenden feuchten Bogen abwechſelnd durch einen trodenen er⸗ 
feßt. Die Ränder des feuchten Papiere müfjen aber, damit fie nicht 
eintroduen, von Zeit zu Zeit mit einem naffen Schwamme beftrichen 
werben. 

Mehrfaher Drud zum Theil in verfchienenen Farben wird bei 
Werthpapieren burd Anwendung von Unterdrud, Plaindrud 
zu dem Zwede hervorgebracht, um theils wie 3. B. bei Wechfeln ein 
Radiren unmöglich zu machen und daburd der Fälſchung vorzus 
beugen, theil® wie bei Kaffenbillets, Staatspapieren, Coupons und 
dergleihen das Nahahmen zu erfchweren. Diefer Unterdrud wird 
gewöhnlich in einem lichten Farbenton ausgeführt und die dazu bienen- 
den Platten enthalten entweder größere Flächen, die in beftinmter 
Lage gegen ben darüber zu bringenden Text gruppirt find, oder fie 
find mit einer feineren Zeichnung verfehen. Zur Herftellung der leß- 
teren dienen theild die bereits früher gejchilderten mechanischen Hülfs- 
mittel, Guillodirmafchinen und dergleichen, theils find dieſelben das 
Produkt künſtleriſcher Thätigkeit, theils fucht man bei Erzeugung der 
in ihnen zum Borfchein kommenden Formen den Zufall malten zu 
lafien. In legterer Beziehung benugt Dupont ein Mufter, weldyes 
ein hochgeätzter Stein gibt, der vor dem Aetzen nur theilweis mit 
Dedfgrund überzogen oder befprengt wird; Maröéchal burchichnei- 
bet poröfe Hölzer über Hirn, fett aus benfelben größere Platten 
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zuſammen, und behandelt die geebnete Oberfläche mit Säuren, um die 
harzigen und markigen Theile zu entfernen und in den zurückblei— 
benden Faſern nach ihrer Gruppirung eine eigenthümliche Zeichnung 
zu erhalten; Pill ätzt eine blankpolirte Zinkplatte und benutzt bie 
durch verfchiedenen Angriff der Säure an verſchiedenen Punkten ſich bil- 
denden Linien wie vorher, nachdem die Platte chemitypirt worden ift. 
Der Unterdrud ift mehrfah durch den Wafferzeihendrud 
bei Werthpapieren verdrängt worden, durch welchen eine Schrift oder 
Zeichnung fo hervorgebracht werben foll, als fei dieſelbe als Wafjerzei- 
chen im Papier vorhanden. Es dient hierzu eine Platte, in welche die als 
Waſſerzeichen darzuftellende Schrift oder Zeichnung vertieft gravirt ift. 
Mit diefer Platte wird ein lichter Farbenton auf beide Seiten des 
Papieres gleichzeitig und vollfommen Forrefpondirend aufgedruckt. Denkt 
man ſich nämlich den Dedel der Preſſe mit einem ftarfen Bogen 
Schreibpapier überzogen und in die Form die erwähnte Platte gelegt, 
überzieht man die Platte mit dem Farbenton und legt nun den Dedel 
auf, fo erhält der erwähnte Papierbogen einen Tondruf von ber 
Platte. Wird hierauf der Dedel geöffnet, das zu drudende Werth 
papier eingelegt, die Platte von neuem mit Farbe verfehen, der Dedel 
gefchloffen und wiederholt gedrudt, jo erhält das Werthpapier auf der 
einen Seite die zulegt anfgetragene Farbe von der Platte, und auf 
der andern Seite die zuvor aufgetragene Farbe von dem eingefpann- 
ten Papierbogen, und beive müſſen vellfommeit miteinander überein- 
ftimmen, wenn bie Dedelbewegungen ohne Abweichung Statt finden. 
Relieforud oder Prägung, Gaufrage, wird zu dem Zwecke 
angewendet, um nad Mafgabe eines dazu benutzten Stempels 
oder Reliefs einzelne Theile des Papiers über die Ebene heraufzu- 
prefien, in welcher ſich die übrigen Theile deflelben befinden. Es wird 
von demfelben in Verbindung mit Buntdruck bei den verſchiedenen 
Lurusgegenftänden als Etiketten, Enveloppen und vergleichen Ge 
brauch gemacht und man bedient fi) dazu kräftig wirfender nach dem 
Kniehebelprinzipe konſtruirter Preſſen, der Prägepreffen, in deren Form 
die Neliefplatte eingelegt wird (bei ſtarkem Drude auf einer Bleiun— 
terlage befeftigt) und mit welcher genau forrefpondirend am Dedel eine 
Mater befeftigt wird; letztere fann für Heine Auflagen eine Gutta— 
perchamater fein, bei größeren Auflagen ift ein Bleiabklatſch oder ein 
galvanoplaftiicher Nieverfchlag der Reliefplatte erforderlich. 
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Eine Einrichtung, um bei dem Drude von Conpons die Stem- 
pelprägung mit dem Schriftorude oder dem Unterbrude zu vereinigen, 
ohne genöthigt zu fein, das zu bebrudende Papier deshalb noch ein- 
mal einzulegen, ift in der von W. Pabjt in Chemnig angewendeten 
Ausführung in der Allgemeinen Maſchinenencyklopädie Bd. 2 ©. 757 
bejchrieben und abgebildet. Sie befteht darin, daß die für die Farbe 
beftimmten Drudplatten auf einer hölzernen Unterlagplatte angebracht, 
in legtere aber unterhalb Fugen in den Pinien eingearbeitet find, in 
welchen die erhaben einzuprägenden Stempel ftehen. In diefen Fugen 
bewegen fid zu einem Roſt mit einander verbundene Metallichienen, 
welche an beftimmten Stellen ftärfer, an anderen Stellen ſchwächer 
find. Die Prägftempel gehen durch die hölzernen Unterlagsplatten 
hindurch und fügen ſich unterhalb auf die Schienen. Stehen fie num 
auf den ſchwächeren Theilen der Schienen, was bei der Herftellung 
des Farbendruckes Statt findet, jo ftehen ihre Köpfe nicht fo hoch, 
daß eine Einprägung derſelben in das Papier erfolgen kann; wird 
aber nad Beendung des Yarbendruds ohne Deffnung des Dedels ber 
Roſt im die Page gebradht, daß die Stempel auf den ftärferen Theilen 
der Schienen aufruben, fo erfolgt bei erneuter Nieverbewegung des 
Tiegels die Einprägung der Stempel, Es wirb auf bieje Art die ftets 
richtige Yage des Stempels gegen die Schrift geſichert und zugleich 
werben die großen Koften der Handprägung erfpart. 

Der Reliefdruck in Bereinigung mit dem Warbendrude ift von 
H. Bauerfeller ſeit 1840 zur Herftellung billiger Reliefkarten 
angewendet worden, bei denen ber Farbendruck zur Unterfcheidung der 
verfchiedenen darzuftellenden Objekte nach phyſilaliſchem, politiſchem 
oder geognoftifchem Gefichtspunfte und der Reliefdruck dazu angewen- 
det wird, um bie Oberflächenerhöhung nad einem angemefjenen und 
von dem Berfleinernungsmaße der ganzen Karte verſchiedenen Mafftabe 
zur Verdeutlichung zu bringen. Er bezeichnet feine Methode mit dem 
Namen der Geomontographie. 

Der Reliefdruck für Blinde, Tuflo-Typographie oder Tyflo— 
Eltypographie, bezwedt angemefjene Buchftabenformen in ftarfes Papier 
jo einzuprefjen, daß biefelben auf ber einen Seite hohl, auf der an- 
deren Seite erhaben im Papier erfcheinen und auf der legteren Seite 
durch die Fingerjpigen der Blinden erlannt und fo die durch aneinander 
gereihte Buchftaben gebildeten Worte gelefen werben können. Auf fo 





158 Buchbruderkunft. 


gebructen Blättern erfcheint die Schrift natürlich nur einfeitig, und 
es ergibt fich hieraus fchon, daß die Anordnung der einzelnen Blätter 
entweder jo gewählt werben fann, daß je zwei auf einander folgende 
zufanmengeleimt werden, und dann ein ſolches Doppelblatt rechts und 
links Nelieffchrift enthält, oder daß die Blätter einzeln auf einander 
folgen und dam jedes Mal nur die rechte Seite gelefen wird. Der 
Umftand, daß das Papier an und fir fi fchon ftarf gewählt werben 
muß, damit die Neliefform fteht, und daß diefe Form noch über Die 
Ebene hervorragt, gibt den für Blinde gedrudten Büchern im Ber- 
gleich mit den auf gewöhnliche Art gebrudten eine übergroße Stärfe 
und e8 wird gewöhnlid), um bie hervorragenden Schriftformen auszu— 
gleihen, am Rüden des Buches zwifchen je zwei Blättern ein Streifen 
ſtarken Papieres oder ſchwacher Pappe angebracht. 

Die Zeilen ftehen wie bei gewöhnlichem Drude parallel unter 
einander, von der linken nach der rechten Hand laufend, nur in ben 
Druden von Frere laufen die Zeilen abwechſelnd von der Iinfen nach 
der rechten und von ber rechten nach der Iimfen Hand, um das leere 
Zurüdführen der Finger nad Beendung einer Zeile zu vermeiden. 

Die Typen find theil® mit hervorragenden Spiten verſehene 
Stäbchen, durch welche das Papier durchſtochen wird (die früher mehr 
als jetzt gebräudlihen Stadhelbudftaben), theils ähnlich mie ge- 
wöhnlich bergeftellte Typen, die das entiprechend angefeuchtete Pa- 
pier beim Druden in eine nachgebende und elaftifche Gegenlage ein- 
preffen. 

Bei Auswahl der Typenformen ift man bezüglih der Gröfen- 
dimenfionen in weit engere Grenzen eingeengt, als bei den für das 
Auge gedrudten; eine zumeit getriebene Kleinheit erſchwert das ſichere 
Erkennen und Unterfcheiven auferorbentlih, während eine zu große 
Ausdehnung des Raumes für den einzelnen Buchſtaben und das ein» 
zelne Zeichen das fehnelle Erkennen erfchwert umb das Volumen bes 
Drudes überaus vergrößert. Die Formen felbft können auch ben 
verfchiedenen Alphabeten für den gewöhnlichen Buchdruck nicht nachge— 
bildet werden, da bei venfelben nicht nur mander Zug vorhanden ift, 
welcher als ganz umnöthig erfcheint, und daher mit einem unnützen 
Aufwande an Kraft erhaben geprägt werben würde, ſondern auch bie 
einzelnen Formen fi bei einigen Buchſtaben nicht prägnant genug 
von einander unterfcheiden. Es befinden ſich daher eine größere 
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Anzahl von Alphabeten im Gebrauche, die größtentheils in den verſchie— 
denen Blindeninftituten entftanden, auf welche früher die Herftellung 
folder Drude eingefhränft war, während gegenwärtig auch, und na— 
mentlih in Amerika und England, eine größere Anzahl für Blinde 
gebrudte Werte auf dem Wege des Buchhandel zu erhalten find, 
Mehrere diefer Alphabete ſchließen ſich an die lateiniſchen Drudjchrif- 
ten an, eimige find aus eigens zu biefem Zwede fombinirten einfachen 
Zeichen für die Buchſtaben, Doppelbuchftaben (namentlih in der eng- 
liſchen Sprache) und Ziffern gebildet, da es für den Blindgeborenen 
gleich ift, welche Form der Buchſtaben er lernt, und in dieſem alle 
daher die einfachite Kombination einzelner Formenelemente den Vorzug 
verdient, während andererſeits für den Blindgeworbenen Alphabete 
den Borzug verdienen, bie fi an bie für den Buchdrud eingeführten 
anfchliefen und dann zugleich den Bortheil der leichteren Lesbarkeit 
für die Sehenden darbieten. Profeffor W. Lachmann theilt die zur 
Zeit befaunt geworbenen Alphabete in feinen vortrefflichen Abhand- 
lungen im Journal für die Buchdruckerkunſt 1845, ©. 33 ꝛc. und 
1853, ©. 235 x. mit, welche im Folgenden zufanımengeftellt find. 
Dabei ift unter a die Stärke des Schriftfegels, unter b die Breite, 
welche die 25 neben einander geftellten Lettern des Alphabetes ein- 
nehmen, und unter e die Anzahl von Lettern, weldye zufammen ben 
Raum einer mittleren Foliofeite oder 60 Quadratzoll füllen, ange- 
geben; wo zwei Angaben der [egteren Größen vorkommen, bezieht 
fi die obere auf Verſalien, die untere auf gemeine Buchſtaben, bie 
Dimenfionen a und b find aber in Parifer Finien beftimmt. 
A. Preßbuchſtaben (im Wefentlichen der Größe nach georbnet). 
1) Die Amfterdamer Lettern, 1816 von Verboom eingeführt; 
Feine gerundete lateiniſche Buchftaben; die Verſalien find römiſche 
Kapitalen; 
Ey Ad __. 135 600 
=, age = hun, 
2) Die Züricher Lettern, 1842 von Sciebel eingeführt, wie 
vorher ; 
a6, 142 240 
BD age 7 Quso, 
3) Die Freiburger Pettern, 1840 von Müller zu Freiburg 
im Breisgau eingeführt, ebenjo; 
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—R = 8, u fi 
70 480. 
4) Die Wiener Lettern, 1841 von Klein eingeführt, ebenjo; 
a == 6 — 99°" — 360 
69° 


5) Die Braunfhweigifchen Yettern, 1830 und 1833 von Pad 
mann eingeführt, wie worber; 

a = 6" — — — 360 
64 600. 

6) Die Peſther Lettern, 1838 von Dolelazek eingeführt, wie 

vorher; 
ey Ad 9 420 
— lag — * 

7) Die Pariſer Lettern, 1785 von Hauy hergeſtellt, ſpäter 
von Guillie und Pignier verbeſſert, Heine lateiniſche Lettern, von den 
franzöſiſchen Druckern ronde genannt; die Verſalien find römiſche 
Kapitalen, ein wenig größer als die kleinen Buchſtaben; 

a — Bi), b— — — 420 
(60° 720. 

8) Die Leitern der Yondon Society, 1849 von Taylor ein- 
geführt, rundliche lateiniſche Buchftaben, mehrere in altmodifcher 
Drudform, die Berfalien find römische Kapitalen; 

a = 5 — a — > 
60° 720. 

9) Die Braunſchweigiſchen Lettern, 1847 von Lachmann den 
Pennſylvaniſchen Lettern von Friedländer nachgebildet, ſcharfe römiſche 
Kapitalen in zwei Größen, jedoch nicht fo ſcharf als die Original— 
ſchrift; 

a — 4“ 75 720 
bo dpa = po. 

10) Die Berliner Lettern, 1846 von Zeune angegeben, den 
Boftoner nachgebilvete eckige und rundliche Heinlateinifche Buchſtaben, 
die Berfalien römiſche Kapitalen ; 

a 4 77 300 
—*2 do, 

11) Die Pettern der Londoner Bibelgefellichaft, 1847 von 

Watts ausgeführt, weiche römische Kapitalen in zwei Größen; 
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we ia — BR — 720 
50 1080. 

12) Die Boftoner Lettern, von Howe 1833 hergeſtellt, kleine, 
edige, lateinifche Pettern, unter denen einige Formen den großen Bud)» 
flaben fich ammähern, im verfchiedener Größe, als große und Fleine 
Buchitaben verwendet ; 


a By, 


— — — 540 


50° 1080. 

13) Die Glasgower Pettern, 1847 von Alfton eingeführt, ven 
Pennſylvaniſchen Lettern von Friebländer nachgebilvete römiſche Kapi- 
talen in zwei Größen, nicht jo ſcharf als die Driginalichrift; 

a=dt |, _ (960 
60° = 31080 
. 14) Die Pennſylvaniſchen oder Philadelphia-Lettern, 
1833 von Friebländer in Philadelphia hergeftellt, ſcharfe römiſche Ka- 
pitalen, jogenannte Lapidarfchrift, im zwei verfchiedenen Größen für 
die großen und kleinen Buchftaben, 
a By b= 60% e = 1080. 

B. PBref-EhHiffern. 

15) Die Braunfhweigifche quadratiſche Punktſchrift, 
1830 von Lachmann in hölzernen Buchſtabenpunzen eingeführt; jede 
Type befteht aus einem Quadrat, in deſſen Mitte fi ein Stern be 
findet, um welchen an 8 Orten, welche dur die Eckpunkte und Sei- 
tenmittelpunfte der Quadrate angegeben werben, ein ober mehr er- 
babene Punkte fich vertheilt befinden, 

a = 6 = 1650" eo—= 24. 

16) Die geometrifche Blindenfchrift von Lachmann, welder 6 
einfache geometrifche Formen zu Grunde liegen, nämlich eine halbe 
Ellipfe, ein gerader Strid mit Kreuz an einem Endpunfte oder au 
beiden Enbpunkten, ein rechter Winkel, zwei rechte Winkel (oder 
T Form), ein durch eine Pinie halbirter Winkel und endlich das Wur- 
zelzeihen. Die verfchievenen Stellungen diefer Elementarformen gegen 
die Richtungslinien der Zeilen machen es möglih, eine mehr als er- 
ferderliche Anzahl von Zeichen aus denfelben zu bilden. 

a = 6% b == 150% ce = 240. 
17) Die Moon’iche Schrift, im Blindenafyle in Brighton ein« 


gerührt, befteht aus 10 Elementen, nämlich einem großen und einem 
Technoleg. Enchtl Suppl. N. 11 
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Heinen Kreiſe, einem Halbfreis, einem bförmigen Hafen in 2 
Größen, einem rechten und einem ftumpfen Winkel, einer geraben 
Linie, einer Sförmigen Pinie und einem Doppelpunfte, 

a == 6°" b= 13" ce = 300. 

18) Die Schrift von Hughes in Pondon etwa 1843 aus einem 
Stern und einem Punkte in mannichfaltigen willlürlihen Stellungen 
gebilbet, 

a = 6" b = 108°’ ce = 360. 

19) Die Schrift von Frere in London, 1847 aus einigen römi- 
fhen Berfalien und 6 Zeichen (Strich, ganzer Kreis, halber Kreis, 
rechter Winkel, fpiger Winkel, Hafen) zufammengejegt und mit ben 
Zonbeveutungen des phonetifchen Syftemes belegt, 

a 4 b= 100 ce = 360. 

20) Die Schrift von Lucas in Briftol, 1845, aus 6 Zeichen 
beftehend (Punft, Kreis, Halbkreis in 2 Größen, kurzer und langer 
Strich), welche in verfchiedener Art fombinirt werden und verfchiebene 
Stellung erhalten. 

a — gt b = 108° ce = 720. 

C. Stadelbudftaben. 

21) Die in Wien von Klein 1806 eingeführten, in römifchen 
Kapitalen ohne Berfalien beftehend, Üübereinftimmend mit den in Ber— 
lin, Breslau, Braunfhweig, Münden, Zürich angewendeten 

a == 6 b = 100°" c= 360. 

D. Stadeldiffern., 

22) Die von Barbier-Braille in Paris 1836 ausgeführten, 
von Dufeau im Blindeninftitute in Paris zum Drude von Büchern 
verwendet. Es werben 1 bis 6 Punkte willlürlih in die Winkel 
und in bie Mitte der langen Seiten eines Heinen Oblongums geftellt, 

a — 5 b = 100° ce = 360. 

23) Die von Carton in Brügge veränderte vorhergehende Schrift, 
bei welcher die Punkte jo geftellt find, daß fie, jo viel wie möglich, 
den lateiniſchen Buchftaben ähnliche Formen geben, 

a — 6” b= 150 e = 20. 

Bergleiht man den Raum, welchen der Blindendrud im Ber: 
hältniß zu gewöhnlidem Drude einnimmt, fo ergibt fih, daß bie 
größten Nelieflettern 10 Mal, die fleinften, durch meldye die Grenze 
des überhaupt ftatthaften ſchon erreicht fein bürfte, 3%, Mal fo viel 
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Kaum einnehmen als der gewöhnliche Drud mit mittleren Iateinifchen 
Pettern, wobei außerdem noch zu beachten bleibt, daß der Blindendrud 
nur einfeitig Statt finden fan. Hieraus ergibt fi) nothwendig die weit 
größere Koftjpieligkeit der für Blinde gebrudten Bücher, und es ift 
gerade deshalb als ein wefentlicher Uebelſtand zu betrachten, daß in 
ben zum Drud verwendeten Alphabeten eine fo große Verſchiedenheit 
vorhanden ift, welche viele mit eigenthimlichen Alphabeten hergeftellte 
Bücher auf den Kreis der Blinden befchränkt, welche die betreffenden 
Schriftzeichen fih zu eigen gemadt haben. Die mit dem Alphabet 
Nr. 12 gedrudte Boftoner Bibel umfaßt 2473 Seiten in 10 Bänden 
zu dem Preife von 26?/, Thaler, die Lucas’fche Bibel (Nr. 20) 19 Bände 
zu 36 Thaler, die Frerefche (Nr. 19) 15 Bände zu 30 Thaler. 

Die Staatsdruderei in Wien hat außer den bereits erwähnten 
auch Blindenfriften für alle Zeihen der morgenlänbifhen Haupt» 
fprachen, für Mufifnoten, geometrifche Zeihen, Ornamente u. f. w. 
ausführen laffen, um den Drud für Blinde in ähnlicher Art herftellen 
zu können, wie gewöhnlichen Drud. 

Die Relieflarten für Blinde find nad dem Beifpiel ber 
Banerkellerfchen Karten von Laas d'Agnen an dem Blinbeninftitute 
in Baris weſentlich verbefjert worden. E8 werben nämlich nach feiner 
Herftellungsmethode die Mittagslinien und Parallelkreife durch feine 
Linien, die Panbesgrenzen durch Punkte, die Flüffe durch halb fo 
ftarfe Punkte, die Gebirgszüge durch gebogene Linien, Meere und 
Seen durch leichte Striche in eine Kupferplatte eingravirt, bie erfor- 
berlihen Namen aber nady dem dazu beftimmten Alphabete ebenfalls 
eingravirt. Die Kupferplatte wird nun mit einem genäften Papier 
bogen bevedt und hierauf mit 12—15 Moltonlagen durch eine Wal- 
zenprefie geführt, hierauf über den erften Bogen ein zweiter genäßter 
Bogen ausgebreitet und das Durchwalzen von neuem vorgenommen, 
biefes Verfahren aber fo lange fortgefegt, bis die übereinanderliegen- 
ben Papierbogen einen Karton von der erforderlichen Stärke bilden, 
Die Platte wird übrigens fo gravirt, daß im ber fertigen Karte von 
den Meere nad) dem Yande zu eine Erhebung Statt findet, durch welche 
die Richtung der Wafferftrömung dem Gefühle ver Blinden deut— 
lich wird. 

Das Druden hintereinanderfolgender Zahlen ift ohne 
Benutzung von Hülfsvorrichtungen ziemlich umftänblic und zeitraubend, 
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ba nach jedem Abzuge die betreffenden Ziffertypen zu verändern find 
und durch eine genaue Revifion dafür Sorge getragen werben muß, 
daß dies mit der erforderlichen Genauigfeit gefchehen ift. — Für den 
Drud von Potterielofen, Aktien, Coupons und Dividendenfcheinen zu 
denfelben und zu Staatöpapieren find daher Nummerirvorridtungen 
angegeben worben, welche gewöhnlich fir felbftändigen Drud der 
Nummern nad Beendigung des übrigen Drudes eingerichtet find, 

Einen bei Brockhaus in Leipzig angewenbeten Rahmen zu bie- 
ſem Zwede, durch welchen mit einer Stellung leicht die legten Ziffern 
ber aufzubrudenden Nummern verändert werben können, enthält ab« 
gebildet und bejchrieben die Mafchinenenchklopädie Bd. 2, ©. 758, 
Der Rahmen enthält für jede Nummer ein um einen Zapfen dreh— 
bares Rädchen, auf welches die 10 Zifferformen parallel zur Achſe 
vorftehend aufgegoffen find. Es liegt auf der Hand, daß der Nummer⸗ 
fatz bei biefer Einrichtung nur jedes Mal nad; dem zehenten Abzuge in 
einer ober mehreren Ziffern abzuändern ift, während zwifchen jedem 
ber zehen übrigen Abzüge nur eine DVerftellung des Mechanismus im 
Rahmen vorgenommen wird. 

Die Nummern-Drudprefje von F. ©. Wagner jun. in 
Berlin ift volllommener eingerichtet und geftattet Teicht eine Veränderung 
des Mechanismus ben verſchiedenen Coupongrößen entſprechend. Die 
eigentlichen Nummerirapparate werben aus neben einander ftehenben 
Rädchen gebildet, bie fi um eine parallel zum Rahmen liegende Achſe 
bewegen können und auf deren Stirnjeite die in Stahl gejchnittenen 
Ziffertgpen eingefegt werben; fie find fo mit einander und mit ber 
Dedelbewegung verbunden, daß durch die lettere jedes Mal das Einer» 
räbchen in allen Nummerirwerken auf die nächftfolgende Ziffer geftellt 
wird und nach je 10 Umdrehungen jedes Einerrädchen das Zehnerräd- 
hen um eine Ziffer verfchiebt, was aud von jedem der Zahlenord- 
nung nach niedriger fiehenden Rädchen bezüglid) des nächſt höheren 
erfolgt. Ueber ven Nummerirapparaten befinden fich ftarfe Dedplatten 
aus Mefling, melde für die Nummern die erforderlihen Deffnungen 
enthalten und außerdem noch die nöthigen Worte und Zeichen als 
Serie, Lit. u. j. w. anzubringen erlauben. Dedplatten und Num— 
merirapparate laffen fi) der Höhe und Breite des Coupons entfpres 
hend verftellen, und follte in einem Falle die Höhe berfelben Heiner 
jein ald bie Breite diefer Apparate, fo ift an dem Dedel eine 
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Einrichtung angebracht, daß er im zwei won einander um eine ganz 
beftimmte Größe abweichenden Lagen auf die Nummerirform gelegt wer 
den lann, fo daß z. DB. beim Drud von 16 Couponreihen bei dem 
eriten Auflegen die 1. 3. 5. ꝛc., bei dem zweiten Auflegen bie 2. 4. 
6. ꝛc. Reihe mit Nummern bebrudt wird. Beim Druf von Coupons 
zu Staatspapieren, wo wegen ftattgehabter Auslofung einzelne Num— 
mern andfpringen, läßt fid durch die erforderliche Bewegung des 
Nummerirwerkes, ohne daß ein Abdruck erfolgt, der Prozeß vollfom- 
men ficher ausführen, 

Die bei der englifhen Bank gebräuchliche Banknoten - Nummerir- 
mafchine, die von Bramah 1809 Eonftruirt wurde und im Journal 
für die Buchdruckerkunſt 1835 ©. 55 beſchrieben und abgebilbet ift, 
enthält bereit8 da8 ben neueren Nummerirwerfen zu Grund liegenbe 
Prinzip der ſich regelmäßig verftellenden Zifferräber. 

Es ift hier der befte Ort, um die Paginirungsvorridtun- 
gen zu erwähnen, die dazu beftimmt find, die einzelnen Blätter von 
Handlungsbüchern und dergleichen mit fortlaufenden Nummern zu ver- 
fehen, die zum Theil auch fo eingerichtet find, daß mit benfelben ein 
kurzer Tert aufgebrudt werden fann, und bie fi auch zum Auforuden 
fortlaufender Zahlen auf. einzelne loſe Blätter eignen. Cine foldye 
Einrichtung von Harrild and Sons, welde 1851 fih auf ber 
Londoner Ausftelung befand, zum gleichzeitigen Druck eines Furzen 
Tertes beftimmt und mit felbftthätigem Schwärzapparat verfehen, ift 
im Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 195 in einer Skizze dargeftellt. Die 
Drudbewegumg erfolgt bei derſelben durch Bewegung eines Hebel um 
einen rechten Winkel, bei welcher Bewegung die Schwärzwalge über 
ben Tert ftreicht und die Zifferverftellung erfolgt. Eine andere eben- 
falls dafelbft ausgeftellt gewejene und fpäter aud mehrfach in Deutid)- 
land angemwendete Einrihtung von Waterlow and Son ift im 
Polytehnifhen Gentralblatt 1851 ©. 1043 befchrieben. Auch hier ift 
das Prinzip des Bramahfchen Nummerirwerkes benugt, die Achſe ber 
Rädchen befindet fih am Ende eined auf» und nieberfchwingenben 
Rahmens, in welchem die Berftellung der Einerfcheibe durch eine Feder- 
flinfe bewirkt wird. Der Schwärzapparat befteht aus brei in einem 
oßzillirenden Rahmen gelagerten Walzen, die ſich berühren und bie von 
der erften Walze aufgenommene Echwärze an bie dritte Bertheilunge- 
walze übertragen. Beim Auffteigen der BZahlenfheiben geht ber 
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Schwärzapparat nieder und bewirkt das Auftragen ber Farbe. Die zu 
paginirenden Blätter werden auf eine mit Kautſchuk überzogene Unterlage 
gelegt und durch den Arbeiter umgewendet. Auch ift eine Einrichtung 
zum Aufdrucken boppelter Zahlenfäge angebracht. Die ebenvafelbft 
befchriebene Einrihtung von Schlefinger und Comp. ift von ber 
vorhergehenden abweichend Tonftruirt und geftattet zugleih das Auf 
drucken Iauter gerader oder lauter ungerader Zahlen. Eine Zahlen- 
drudmafhine von 9. Kirner in Augsburg ift im Bayriſchen Kunft- 
und Gewerbeblatte 1851 ©. 349 beſchrieben und abgebilbet. 

Mit den vorhergehenden Einrichtungen verwandt find bie Mafcht- 
nen zum Druden und Nummeriren der Eifenbabnfahrfar- 
ten (tickets). Diefe aus ftarfem Karton beftehenden Karten werben, 
nachdem fie bereits in der erforderlichen Größe zugejchnitten find, bei 
der von Edmonfon konftruirten Drudmajhine (The practical Me- 
chanic and Engineers Magazine, Glasgow 1847 p. 139.) in einem 
Blechrohre, deſſen Querſchnitt dem Formate der Billets entfpricht, in 
größerer Menge übereinandergelegt, jedes Mal das unterfte wird aus 
demfelben (ähnlich wie bei den Typen der Segmafchine) für jedes Spiel 
der Maſchine vorwärts gefchoben und bebrudt, wobei e8 das vorber- 
gehende unter das Nummerirwerf und das zweitvorhergehende in 
ein Abführrohr fchiebt, in welchem fich die fertiggebrudten Karten der 
Nummerfolge nach übereinander legen. Der Drud erfolgt hierbei nicht 
durch gewöhnliche Farbe, fondern durch Bermittelung eines gefchwärz- 
ten Bandes (ähnlich wie bei dem Kopiren von Schriften vermittelft 
untergelegter gefjhwärzter Blätter) welches zwiſchen ber Drudform 
und der Karte fich befindet und regelmäßig nad) jedem Spiele ein me» 
nig fortgerüdt wird, um eine neue noch nicht gebrauchte Stelle das 
nächfte Mal der Form barzubieten. — Eine andere Drudmafchine zu 
gleichem Zwede von John Lewthwaite ift im Civil- Engineers- 
und Architect's⸗Journal 1853 Vol. XVI. ©. 226 abgebilvet und be- 
fchrieben. Bei dieſer ift ein Schwärzwerk den Buchdruckmaſchinen ähn- 
lich angebracht. Die Maſchine ift mit einem Mechanismus verfehen, 
welcher die Bewegung hemmt, wenn eine Unregelmäßigfeit vorfommt, 
und ein Zeichen gibt, wenn eine beftimmte Anzahl von Karten ge- 
druckt find. 

Es wird hier der Ort fein, auch der mechaniſchen Einrichtungen 
zum Aufdbruden von Stempeln Erwähnung zu thun. Abgejehen 
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von den gewöhnlichen Stempelpreffen, den Siegelpreſſen ähnlich, hat 
die Datumpreffe von Edmondſon (an dem oben angegebenen Orte 
und im Polgtechnifchen Gentralblatt 1847 ©. 749 beſchrieben und ab» 
gebildet) eine eigenthümliche Einrichtung. Sie dient nämlich zum Aufs 
bruden des Datums auf die bereits durch bie frühere Maſchine ges 
drudte und nummerirte Fahrkarte unmittelbar vor dem Ausgeben ver- 
felben. Der Datumftenpel befindet fi, in der Gegend des Knies an 
einem Kniehebel angebradt, und brüdt ſich auf bie Fahrkarte auf, 
wenn biefelbe eingefhoben und dadurch das Knie fo eingedrückt wirb, 
daß ſich der Hebel ſchließt. Die Uebertragung der Schwärze erfolgt 
auch hier durd das zwifchen dem Stempel und der Karte befindliche 
geſchwärzte Band, welches nad) jedem Abbrude etwas fortrüdt. — 
Bon befonderer Wichtigkeit ift in England wegen des bafelbft einge 
führten Zeitungsftempel® die von Edwin and Ormond Hill konftruirte 
Stempeldrudmafhine, welche in Somerfet Houfe aufgeftellt 
wurde und in the practical Mechanic's Journal 1854 Vol. VI. p. 2 
abgebildet und befhrieben ift. Unter den ſchnell auf- und nieverbewegten 
und jedes Mal geſchwärzten Stempel wird durch einen Knaben ein Papier- 
padet gebracht, in weldem bie einzelnen Bogen fädherartig auseinander 
geihoben find, und nad jedem Schlage um die erforderliche Größe 
verfchoben; ein zweiter Knabe bewirkt das Legen des Papieres; beide 
find im Stande in der Stunde 4000 Bogen zu ftempeln. Die Wichtigkeit 
ber Anwendung einer folden mechaniſchen Vorrichtung ergibt fih am 
beiten aus dem Anführen, daß in Somerjet Houfe täglich für den 
Bedarf der Tagespreſſe 15 bis 20 Tonnen Papier zu ftempeln find. 

Die Kombination der Typographie mit ber Litho— 
graphbie und Zinfographie hat zu mehreren Berfahrungsarten 
Beranlaffung gegeben, welde zu verſchiedenen Zweden ausgeführt wer« 
den, umb bie hier noch kurz gejchilvert werben follen. 

Eine Berbindung des topographifchen und lithographiſchen Prozeffes 
in einem und bemfelben Preßerzeugniffe ift namentlich für in den Tert 
eingebrudte Yluftrationen oder zu dem Zwede empfohlen und vor- 
genommen wmorben, um bei ſchematiſchen Weberfichten fich kreuzende 
Linien, welche die Lithographie vollendeter herzuftellen vermag, mit ge» 
drucktem Terte, der durch den typographiſchen Sat beffer zu erzeugen 
ift, mit einander zu verbinden. Die Schwierigkeit bes erforberlichen 
Rapportes wird aber hierbei weſentlich dadurch erhöht, daß bei dem 


» 
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lithographiſchen Drucke ein mehr angefeuchtetes Papier erforderlich iſt, 
als bei dem typographiſchen. 

Dieſe Schwierigkeit wird gänzlich umgangen, wenn man das in 
der neueren Zeit mit dem Namen Lithotypie bezeichnete Verfahren 
anwendet, d. h. den friſchgedruckten Bogen auf Stein überdruckt und 
die leergelaſſenen Stellen durch direkte Zeichnung oder ebenfalls durch 
Ueberdruck ausfüllt (vergl. Bo. IX. ©. 429). Als Farbe beim Abziehen 
bes Abdrucks empfehlen Gebrüder Aloys und E. U. Schilling 11 Theile 
feinfte Kunſtſchwärze, 3 Theile ſtark gefottenen Peinölfirnig und 4 Theile 
Talg, fein auf einem Farbſteine abgerieben; das Papier wird ent 
jprechend vorbereitet, indem man zu in gewöhnlicher Art gekochtem 
Stärkemehl die Hälfte des Stärfemehlgewichted an fein pulverifirtem 
Gummigutt zufegt, und diefe Mifchung mittelft eines Schwammes 
auf geleimtes Mafchinenvelinpapier aufträgt. Das getrodnete Papier 
wird fatinirt und forgfältig ver Fettfleden bewahrt; vor dem Abzug 
wird das Papier etwas gefeuchtet und auf der Form mit einigen Bo— 
gen glatten Schreibpapiers hinterlegt, um das zu tiefe Einpreffen der 
Typen zu verhindern. Das auf den Stein gelegte Papier wird mit 
einigen Bogen gefeuchteten ungeleimten Papiers überbedt und nad) 
Befinden mehrmals durch die Prefje gezogen. Wegen der ferneren 
Behandlung des Steines verweifen wir auf den bereits angeführten 
Bd. IX. des Hauptwerkes. Die Pithotypie ift zum Nachdrucken einzel» 
ner Bogen für infomplet gewordene Werfe empfohlen und der Bors 
zug größerer Billigfeit im Vergleich mit dem Koſtenaufwande bei wie» 
bererneutem Sabe und typographifchen Aborude dabei hervorgehoben 
worden; man bat auf den Bortheil der Anwendung berfelben im Ber: 
gleich zur Stereotypie hingewiefen, da dieſelbe die Möglichkeit gewährt, 
durch ein fompletes Eremplar einer Drudichrift ebenfo die Vervielfäl— 
tigung zu bewirken, wie durch die Eoftfpieligen Stereotupenplatten, 
ebenfo auch diejelbe zu Beſchleunigung des Zeitungsprudes (vor ber 
Dervolllommung der Drudmafchinen) empfohlen, da man ohne großen 
Zeitanfenthalt von dem Zeitungsfage Kopien auf eine größere Anzahl 
von Steinen übertragen und von benfelben dann gleichzeitig Abzüge 
machen kann, indeſſen ift von berjelben verhältnißmäßig nur wenig 
Anwendung gemacht worben. 

Schwieriger wird das Berfahren des Ueberbruds bei Bervielfäl- 
tigung von Drudbogen, bei denen die Schwärze jchon längere Zeit 
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eingetrocnet ift und namentlich zu palingraphifchen Zweden, d. h. 
zur Vervielfältigung älterer Drude, In dieſer Richtung hat nament- 
ih Dupont in Paris anerfennenswerthe Erfolge erreicht, doch find 
biefelben durch den Anaftatifhen Drud, von Rudolph Appel aus 
Schleftien erfunden und 1845 von Faraday befchrieben, übertroffen 
worden. Bei diefem Berfahren erfolgt die Uebertragung der Drud- 
jchrift, eine® Kupferſtiches ꝛc. auf eine Metall- namentlih Zinkplatte, 
ba ſich Zink am beften hierzu eignet. Die Zinkplatte wird zuerft mit 
Schmirgel und Waffer polirt, mit Pöfchpapier abgewifht und dann 
troden mit Schmirgel nachpolirt. Das zu Fopirende Original wird 
mit verbännter Salpeterfäure (1 Säure mit 5 bis 6 Wafler) ge 
tränft, was bei älteren Originalen durch längeres Liegen im biefer 
Flüſſigkeit, bei erft vor Furzem bergeftellten Druckſachen durch bloßes 
Befeuchten mittelft eines auf der Rückſeite aufgelegten ungeleimten Bo- 
gens, der die Eäure enthält, geſchehen kann. Man legt auch ältere 
Druckſachen zuerft in eine Auflöfung von Kali und dann in eine Auf— 
löfung von Weinfteinfäure, damit ſich alle unbebrudten Stellen mit 
Heinen Kryftallen von Weinftein durchdringen, welche die hierauf aufs 
gewalzte Schwärze nicht annehmen, durch welche der alte Drud auf- 
gefrifcht wird. Der Weinften wird bieranf weggewaſchen und das 
Tränfen mit Säure vorgenommen. Das getränfte Driginal wird nun 
auf die Zinfplatte aufgepreft, wobei letztere an den Stellen, wo fich 
feine Schwärze befindet, geätt wird, während zugleich eine Uebertra- 
gung der fetten Schwärze an den bebrudten Stellen Statt findet. 
Die Zinfplatte wird hierauf mit einer Auflöfung von Gummi in vers 
dünnter Phosphorjäure übergoffen, welche die geätten Stellen ver 
Platte befeuchtet, von den fettigen Stellen dagegen abgeftoßen wird; 
es kann daher nunmehr Einfhwärzen und Aboruden in gewöhnlicher 
Art erfolgen. 

As Grundlage, auf welche der Drud hervorgebracht werben 
foll, kann außer Papier und Pergament (vergl. Bd. II ©. 389) in 
einzelnen Fällen noch eine Anzahl anderer Stoffe dienen, z. B. aufer 
dem für Purusgegenftände häufig vorfommenden gewöhnlihen Karton 
(namentlich auch für Nelieforud verwendet) Kreide» und Glanzfartons, 
matt, polirt und bochpolirt zu Bifiten- und Empfehlungsfarten, Halb: 
fatin oder Sandpapier mit matter Oberfläche, eigentliches Glac&papier 
mit durch Stahlplatten geglänzter Oberfläche, melde legtere Arten 
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beim Buntdruck den höchſten Farbeneffekt geben; farbige Papiere, Lein⸗ 
wand für ben Drud im Freien anzufchlagender Bekanntmachungen; 
fogar Wachsleinwand und in Sciefertafelmanter hergeftellte Papiere, 
letstere zu dem Zwed ber in den Schulen jest häufiger eingeflihrten 
Kartenzeichnungen, wobei bie geographifchen Linien bereits aufge- 
drudt find. 

Unter den befonderen Bereitungsarten von Papieren erwähnen 
wir noch die Leinwandpapiere von E. A. Wagner in Hannover 
und des antianaftatifhen Bapiers von Appel. Erfteres befteht 
in Papier, welches mit einem eigenthiümlich bereiteten Klebſtoff auf 
Leinwand gezogen ift, die bereits durd; Walzen gegangen und baburd 
theil® geglättet, theils in einen ſolchen Zuftand gebracht ift, daß fie 
ihre Längendimenfionen nicht leicht ändert. Dieſes Leinwanbpapier 
wird namentlich für Karten, Zeichnungen und dergleichen empfohlen, 
und eignet fi in dem alle ganz beſonders, wenn lithographifcher 
Drud und Typendruck vereinigt werben fol, wegen ber größeren Si« 
cherheit des richtigen Rapportes. 

Das antianaftatifhe Papier von Glynn und Appel foll die 
Möglichkeit verhindern, von einem auf demſelben hervorgebradten 
Drude einen Abdruck auf eine Zinkplatte zur Vervielfältigung zu mas 
hen, und empfiehlt fi daher namentlich bei foldhen Werthpapieren, bie 
buch folde Umdrude zu Fälfhungen gemifbraucht werden künnen. Es 
wird nämlich der Papierftoff mit einer Auflöfung von falpeterfaurem 
oder ſchwefelſaurem Kupfer gemifcht, und dann phosphorfaures Natron 
zugejegt, wodurd ein Kupferniederjchlag gebildet wird; hierauf wird 
noch etwas ölige nicht trodnende Seife dazu gebradht. Das fo herge- 
ftellte Papier überzieht fi) mit einem Häutchen, welches beim Anflegen 
auf die Zinfplatte vermöge feines Kupfergehaltes keine unmittelbare 
Berbindung des Papiers mit dem Zinf zuläßt und dadurch die Möglichkeit 
des Umbrudens verhindert. Auch gemwöhnliches Papier kann ähnlich 
zubereitet werben, wenn man es mit einer Löſung von Supfervitriol 
tränft, hierauf trodnet, in eine Löfung von phosphorfauren Natron 
taucht, forgfältig in Waffer wäſcht und in eine Seifenauflöfung taucht. 


V. Die verfhiedenen Konftruftionen der Handpreffen. 


Nachdem die ältere hölzerne Schraubenprefje biß gegen Ende des 
vorigen Jahrhunderts faft in ihrer urfprünglichen Form beibehalten 
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werben war, hat der Fortichritt des Maſchinenweſens auch hier Ver- 
befferungen hervorgebracht, die ſich theil® auf zweckmäßige Umgeftal- 
tung bes älteren Mechanismus unter Beibehaltung des ihm zu Grunde 
liegenden Prinzips, theild auf Anwendung zwedmäßigerer Kraftumge- 
ftaltungsmedhanismen bezogen. Namentlich wurde Eifen zur Konſtruk⸗ 
tion der Preffen angewendet und dadurch die Nachgiebigfeit des Holzes, 
welches die mit voller Sicherheit erforderlichen Bewegungen fchwer 
und mindeſtens nicht auf lange Dauer erreichen ließ, befeitigt; und 
ftatt der Schraube, bei welcher ein großer Theil der Kraft des Ar 
beiter8 zur Ueberwinbung der pafliven Widerftände verwendet werben 
mußte, wählte man andere Zwifchenmechanismen, namentlich den ge» 
bogenen Keil und den Kniehebel, bei welchem legteren man zulegt um 
jo mehr ftehen geblieben ift, als er fich vermöge des Umftandes ganz 
vorzüglich für die Buchdruckerpreſſe eignet, daß er bei gleichbleibender 
Zugkraft des Arbeiters einen deſto größeren Widerftand zu überwinden 
erlaubt, je mehr der Kniehebel in feine geftredte Lage übergeht, der 
Widerſtand beim Schluffe der Preffe aber in der That defto größer 
und größer wird, je mehr ſich der Ziegel der Form nähert. 

Wir wollen im Nachfolgenden die verfchievenen Hauptkonſtruktio⸗ 
nen der Buchdruderprefjen nad; den ihnen zu Grunde liegenden Kraft 
übertragungspringipien fuftematiich zufammenorbnen, ohne dabei eine 
abſolute Bollftändigfeit zu beabfichtigen. 

A. Buchdruckerpreſſen, bei denen der Drud direkt 
burd einen ſchweren Körper hbervorgebradt wird. 

E3 wird hierbei eine Walze von großem Gewichte angewendet, 
welche über die auf einem Fundamente in horizontaler Lage ftehende 
Form meggerollt wird, zur Seite angebradhte Schienen dienen ihr 
dabei zur Führung; ihre Wirkung, welche gewöhnlich fowohl bei ber 
hingehenden als auch bei der zurüdgehenden Bewegung Statt findet, 
erfolgt in jedem Momente in der Ausdehnung eines Streifens von 
geringer Breite, innerhalb defjen durch das Walzengewicht der Bogen 
auf die Form gepreft wird, daher mit einer verhältnigmäßig großen 
Intenfität. 

1) Die Einrichtung Richard Watt’s, 1820 in England patentirt 
(Hanfard Typographia ©. 662). Der Bogen nebft Dedel wird auf 
einem beſouderen Karren aus- und eingefahren und fteht etwa 1 Zoll 
über der Form; in biefer Höhe wird er durch Federn gehalten, welche 
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ſich bei Einwirkung der Walze niederdrücken. Die Walze läßt ſich 
durch Einſchieben einer größeren oder geringeren Anzahl von Stäben 
in ihrem Gewichte verändern, ſie wird durch einen Schnurlauf von 
einer Welle aus über die bedeckte Form vorwärts und zurückgerollt. 
Der Karren für Deckel und Bogen enthält zugleich das Farbwerk zum 
Einſchwärzen der Form. 

2) Die Eiſenbahnpreſſe von J. G. Kößling und J. G. 
F. Leide ritz im Leipzig (Journal für die Buchdruckerkunſt 1847 ©. 93). 
An der Form tft ein Rähmchen angebracht, welches beim Drud von 
Stereotypenplatten benutt wird. Die Walze ift von Gufeifen und 
mit einem Polſter verfehen, welches durch Schienen befeftigt ift, bie 
zugleih die Punktirvorrichtung tragen. Der Bogen wird auf das 
Polfter der Walze gelegt, durch eine Schiene feftgehalten und mit ber 
Hand an das Polfter angedrüdt, fo daß er ſich mit ver Walze auf 
bie Form aufrollt. Sowohl an dem einen als an dem anderen Ende 
ver Walzenbahn findet ein Auflegen eines Bogens ftatt. 

3) Thuvien's Plafatpreffe, auf weldye Firmin Didot freres 
in Baris ein Patent erhielten, der vorhergehenden ähnlich, für große 
Affihen von 8 Fuß Breite und 10 Fuß Höhe eingerichtet. 

4) Die Fahnenabziehpreffe von Hoe und Comp. in New— 
York bereits in Abjchnitt IT bei Gelegenheit der Korrefturabziehprefien 
geſchildert (S. 141). 

5) Die Walzenpreffe von H. W. Martini in Wefel (in 
einer Skizze mitgetheilt im Journal für Buchdruckerkuuſt 1847 ©. 254), 
ähnlidy einer Kupferbruderprefie. Der Karren ift wie gewöhnlich mit 
Dedel verfehen und wird mit eingelegtem Bogen unter einer ſchweren 
Walze durchgezogen. 

B. Preſſen mit hydroſtatiſchem Drude. 

6) Joſeph Sarton ſchlug vor (Bolyt. Centralblatt 1835 ©. 927), 
eine Preſſe mit elaftiichem unter Anmendung von Kautfchukplatten 
hergeftellten Ziegel zu fonftruiven, und bie biegfame Tiegelfläche durch 
einfließendes und unter der erforderlichen Drudhöhe nad dem Geſetze 
des anatomifchen Hebers wirfendes Waffer den Bogen auf die Form 
prejfen zu laffen. Nach jedem Drude ift das Waſſer, welches den 
hohlen Raum des Tiegels füllt, abzulaffen. 

7) Die Drudmethode von 3. Silbermann jun. (Dinglers 
Journal Bd. 141, ©. 92) für Erd- und Himmelägloben beruht auf 
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einem ähnlichen Prinzipe. Die abzubrudenden Gegenftände befinden 
ſich hierbei auf hohlen Flächen und der zur bebrudende Etoff (Golb- 
ſchlägerhaut, Kautſchuk, Guttapercha u. vergl.) wird durch Einpreffen 
einer Flüſſigkeit (Luft oder Wafler) gegen dieſelbe augebrüdt. 

C. Breffen mit einfahbem und zufammengefegtem 
Hebel. 

Prejfen diefer Art mit einfachem Hebel geftatten nur einen ver- 
bältnigmäßig geringen Drud und werben daher bei Arbeiten von ge- 
ringer Ausdehnung der Drudfliche, z. B. Etiketten u. ſ. w. ange 
wendet, namentlid) auch in größeren Fabriken, welche ſich ihren Be— 
darf an Einhällungsmaterial mit Babrikzeihen und einzelnen gedruckten 
Nachweiſungen jelbft verfehen wollen. 

8, W. Badeloys Breffe (Dinglers Journal Bd. 73, ©. 107). 
An dem einen Ende des Fundamentes befindet ſich das Gewinde für 
den Dedel, welcher hier zugleich den Ziegel vertritt; an dem anderen 
Ende des Fundamentes ift der Drehpunft des Drudhebels angebracht, 
welcher fich bei gejchloffener Prefje auf eine an dem Ende des Dedfels 
angebrachte Erhöhung auflegt, und jo den auf der anderen Eeite in 
feinem Gewinde gehaltenen Dedel auf die Form preft. 

9) Hoe und Comp, in New-York (Buchdrucker-Journal 1852 
©. 233) geben der Prefle die Anordnung gewöhnlicher eiferner Preffen 
im verjüngten Mafftabe. Ueber dem durch Federn gehobenen Tiegel 
bat das Geftell einen ftarfen Bügel, welcher für den oberhalb liegen- 
den Drudhebel den Drehpunkt bat; legterer wirft durch einen Ber- 
binbungsftab auf den Mittelpunkt des Tiegels. 

10) Bei der Preſſe von Ruggle in Philadelphia (Buchdruder- 
Journal 1836 ©. 43) liegt der Drudhebel unter dem Fundamente 
und ift durch eine Hakenſtange mit einem über dem Tiegel liegenden 
Hebel verbunden, welcher auf den Mittelpunkt des Tiegels wirkt. 

11) Die Fahnenabziehpreffe von Harrild and Sons in London 
ift bereits im Abfchnitte II erwähnt (S. 142). 

12) Die Juvaviapreſſe von P. Kaltenleitner in Salzburg 
(Buchdruder- Journal 1850 ©. 289), in größeren Dimenfionen aus- 
geführt, hat einen zur Seite des Preftifches liegenden Hebel, ver 
dur eine Zugftange mit einem anderen unter dem Tiſche liegen» 
den verbunden if. Das Ende des letzteren umfaßt mit einem 
zurüdjchlagenden Bügel das Ende des Tiegels, welder mit dem 


174 Buchdruckerkunſt. 


anderen Ende um eine Achſe drehbar und mit einem Gegengewichte 
verſehen iſt. 

13) Die tragbare Preſſe von C. Clark in Totham (Ding⸗ 
lers Journal Bd. 31, ©. 343) iſt aus Holz konſtruirt. Ueber dem 
an dem einen Ende drehbaren Tiegel liegt ein Querftüd, welches durch 
ein paar Seile mit der unter dem Fundamente liegenden Welle ver» 
bunden wird. Durch eine Drehung der Welle mit einem eingeftedten 
Hebelarn wird der Dedel gegen das Fundament gepreft. 

14) Die bereits in Abfchnitt II erwähnte Fahnenabziehpreſſe von 
8. Derniame in Paris (©. 142) ift an diefer Stelle anzuführen. 

15) Die ſchottiſche oder Tafel-Preffe von John Ruthven 
zu Edinburgh 1813 konftruirt, hat ein unbeweglicdhes Fundament; ber 
Tiegel ift mit einem Wagen verfehen und wird über bafjelbe oder von 
bemfelben weggefahren. In der Stellung über dem Fundamente tritt 
der über dem Tiegel befindliche Oberbalten mit zwei Zugftangen, welche 
von unter dem Fundamente liegenden Hebeln ausgehen, in Verbindung; 
dieſe Hebel werben durch eine unterhalb angebrachte Zugftange nieber- 
gezogen, welche mit der Bengelwelle verbunden iſt. Der Bengel be» 
wegt fich neben der Preſſe in einer vertikalen Ebene. Eine ausführ- 
liche Abbildung enthält die Mafchinenenchklopädie Bo. 2, ©. 742. 
Die Preffe hat eine überaus geringe Höhe. 

16) Die Kolumbiaprejje, 1817 von George Clymer in 
Philadelphia erfunden und feit 1818 von dem Erfinder aud in Eng» 
laud gebaut, bat eine zufammengefetste Hebelverbindung, welche in 
ihrer Wirkung dem Sniehebel analog ift und welche eine außerordent⸗ 
liche Kraftfteigerung bewirkt; theil8 diefer Umftand, und die Möglich» 
keit mit derſelben jehr große Formate ohne übermäßige Kraftanftrengung 
zu bruden, theild die große Solidität derſelben und die Sicherheit 
aller einzelnen Bewegungen läßt diefe Brefje als epochemachend in ber 
Geſchichte des Preſſenbaues und als die wichtigſte Konftruftion nad) 
der Stanhope- Prefie erjcheinen. Die Prefje wurde 1822 in Berlin 
eingeführt und auch in Deutſchland mehrfach und zum Theil mit Berbejje- 
rungen nachgebaut. Dem Erfinder wurbe von dem Kaiſer von Ruß: 
land ein Ehrengejchenf von 6000 Rubel bewilligt. Der Hauptmedanis- 
mus derfelben ift Bo. III. S. 399 bejchrieben und abgebildet (vergl. auch 
Maſchinenencyklopädie Bo. II. ©. 734; Ueber vie Batentlolumbiapreffe, 
Braunfchweig 1828; fowie Buchbruder-Fournal 1834 Nr. 5). 
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17) Die von Ranfome und May in Ipswich gebaute Fegetts- 
Dueen-Preffe hat im Wefentlichen die Hebelverbindung der Kolımbia- 
prefie, doch ift die Anorbnumg berfelben und bie Form des Preffen- 
geftelles verändert (vergl. Journal f. d. Buchdruckerkunſt 1851 ©. 187). 

D. Reilpreffen. 

18) Barclays Preffe mit einem Seile, welcher ſich parallel zu 
feiner Mittellinie vorwärts bewegt, vergl. Bd. II. S. 399 und fig. 22 
Taf. 47 des Hauptwerkes, ift wohl nur Idee geblieben. 

Die Übrigen Keilprefien beruhen auf der Anwendung eines um 
einen Zylinder gewundenen Keiles, welcher auch als ein Stüd eines 
Schraubenganges angefehen werben kann. Die Idee dieſer Preffen ift 
daher größtentheils aus ber Älteren Schraubenpreffe durch Verände⸗ 
rungen berjelben hervorgegangen. Hierher gehören: 

19) Roworths Prefje mit zwei auf dem Tiegel angebrachten 
fchiefen Flächen, gegen welche zwei an einer darüber ſtehenden und 
geprehten Welle radial vorftehende Zähne wirken (Bb. III ©. 397 
und Fig. 26 Taf. 47). 

20) Die Preffe von Eogger und Comp. erfcheint ald der Haupt⸗ 
repräfentant der hier zu erwähnenden Einrichtungen, fie wurde im 
Deutjchland mit einigen Mopififationen von Ch. Hoffmann in Leipzig 
von 1826 an ausgeführt. Die urfprüngliche Einrichtung der Cogger'ſchen 
Preſſe wird fih am einfachften in den Unterjchieven angeben laſſen, 
welche gegen die Hoffmann’fche Preffe Statt finden. 

Die Hoffmann’she Preffe ift in ihrem zum Drude dienenden 
Hauptmehanismus in Fig. 2—6 auf Taf. 43 dargeftellt. Fig. 2 ift 
ein Bertifaldurchichnitt des Tiegeld G und des oberen eifernen Quer» 
balfens E, der durch fchmiebeiferne Bolzen mit dem unteren Quer— 
ballen verbunden ift, fowie ber zwijhen G und E liegenden Theile 
in %, der natürlichen Größe; Fig. 3 zeigt den Tiegel in oberer An— 
fiht an beiden Seiten abgeſchnitten; Fig. 6 ift die obere Anficht des 
Drudmehanisnms in ',, der natürlichen Größe; babei ift der obere 
Querbalken weggelafien, bei BB find bie jchmiebeifernen Säulen 
durchſchnitten, welche den oberen Duerbalfen mit dem unteren ver 
binden, und bei G fieht man ben Tiegel. 

Der umten abgehobelte gufeiferne Tiegel G wird durch die beiden 
Stäbe HH getragen; dieſe gehen durch entprechende Deffnungen des 
Oberbalkens und ruhen mit ihren oberen Enben auf den kürzeren 
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Armen von Hebeln, deren längere Arme durch, auf den verlängerten 
Säulen BB rubhende, Gegengewichte niedergedrückt werben, fo daß dieſe 
Gegengewichte den etwa 2 Zentner ſchweren Ziegel mit etwa 40-50 
Pfund Kraftüberfhuß heben. Die gußeiferne Platte oder Brüde C 
(Fig. 6) Liegt zwifchen Tiegel und Oberbalfen, über die jchmiebeifernen 
Säulen BB geſchoben und an venfelben befeftigt, und bient theil zur 
Parallelführung des Tiegelhebzeuges, theils zur Unterftügung des Drud- 
hebels. Letzterer ift ein Winfelhebel NO, welcher bei N mit der Ben- 
geljcheide verfehen ift, bei R feinen Drehpunkt hat und am Enbpunfte 
des Fürzeren Armes O durd die Zugftange P mit der Zahnſcheibe Q 
verbunden ift. Die Zahnſcheibe Q ift in Fig. 2 durchſchnitten, im 
Fig. 4 von der unteren Seite angefehen, dargeftellt; fie trägt unter- 
halb einander diametral gegenüberliegend die gehärteten Stahlzähne au, 
deren Form in natürlicher Größe Fig. 5 zeigt. Die Zähne ftehen in 
der auf dem Tiegel mit 2 Verſatzſtiften befeftigten meſſingenen Büchfe S, 
bei welcher die äußere röhrenförmige Umfafjungswand und die innere 
röhrenförmige Wand C einen ringförmigen Raum einfchliefen, in 
welchem ſich einander gegenüberftehenb die gewundenen Seile oder jchie- 
fen Flächen bb befinden, die ebenfalld aus gehärtetem Stahle beftehen, 
und ein Stüd einer zweigängigen Schraube bilden. Bewegen fih an 
diefen Stüden b die Zähne a bei einer Drehung der Zahnjcheibe hin, 
fo drücken fie diefelben und dadurch den Ziegel nieder. . 

Die Zahnfcheibe ift mit der ftehenden Welle T verbunden, welche 
mit ihrem unteren Zapfen in ber durch ce gebildeten Führung läuft, 
oberhalb aber in einer Höhlung des Oberbaltens E ihre Führung 
findet. Sie ift an ihrem oberen Ende vertieft ausgebohrt und ſtemmt 
fi hier gegen den unterhalb an dem Zylinder U angebradhten Zapfen; 
der Zylinder U wird von dem febernden Träger d gehalten und 
ftemmt fi oben gegen ben Keil V, ver oberhalb eine Delzuführung 
bat, über U durchbohrt ift und daher das Del nah U gelangen läßt, 
von wo bafjelbe durch den in U angebrachten Delgang nad) der Be— 
rührungsfläde von T und U gelangt, wo bie brehende Bewegung 
Statt findet. Durch den Keil, der ſich oben gegen ben in der Mitte 
deshalb wefentlich verſtärkten Oberbalfen ftemmt, kann, je nachdem er 
mehr oder weniger weit hereingejchoben wird, ein fchärferer oder we— 
niger fcharfer Drud erzeugt werben; die Stellung vefielben erfolgt 
aber durch eine Schraube f, welche in dem an ben Oberbalken 
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geihraubten Bügel e ihre Mutter hat und gegen den Rüden des Kei— 
les wirkt; der Rückgang des Keiles wird durch eine Feder bewirkt, 
die an dem Oberbalken angefchraubt ift und bei g auf den Keil 
drückt, hier aber nicht mit gezeichnet wurde. 

Aus der Verbindung der Hebel ergibt fich übrigens, daß bei dem 
auf N ausgeübten Zuge eine deſto größere Kraft auf die Zahnfcheibe @ 
übertragen wird, je mehr gegen Ende des Zuges die Richtung von P 
der von O fich nähert; zugleich ift aber auch erfichtlicdh, daß eine voll- 
fommene Gleichheit der beiden gewunbenen Seile bb und ver beiden 
Zähne aa Statt finden muß, wenn eine zu fich felbft parallele Bewegung 
des Tiegeld erfolgen fol, und daß leßtere durch einfeitige Abnutzung 
geftört wird. 

Bei der Eoggerfchen Driginalprefje finden gegen den hier bejchries 
benen Mechanismus die Abweichungen Statt, daß der Tiegel nicht durch 
Segengewichte, ſondern durch zwei an ben Stangen HH wirkende und 
auf dem Oberbalken angebradhte Spiralfebern gehoben, und daß die 
Stellung des mehr oder weniger ſcharfen Drudes durch eine von oben in 
den Oberbalfen gehende Schraube und nicht wie hier durch Stellſchraube 
und Keil hervorgebracht wird. (Buchdrucker-Journal 1834, ©. 61). 

22) Die von E. U. Klindworth in Hannover der Coggerfchen 
nachgebaute Preſſe enthält auf dem vom Druder abgewendeten Theile 
der Brüde C einen zweiarmigen Hebel, deſſen eines Ende mit ber 
Zugftange P, deſſen anderes Ende aber durch eine Stange mit ber 
Zahnfhheibe Q verbunden ift, weshalb auch die Verlängerung dieſer 
Zahnſcheibe nad) der entgegengefetsten Seite als hier gerichtet ift. Durch 
die Anordnung der Hebelverhältniffe wird dabei ein fanfteres Anwach— 
jen des Drudes erzielt. Statt der beiden Federn zum Heben des 
Tiegels ift eine einzige aus mehreren Platten beftehende angewendet. 

Die Eoggeriche Preſſe hat nebft den ihr nachgebauten beutjchen 
Preffen den Borzug eines niedrigen und verhältnigmäßig leichten Baues; 
man macht ihr einen harten Zug zum VBorwurfe, der indeß burd) ent- 
iprechende Abänderung in dem Verlaufe ber Anfteigung der jchrauben- 
gangförmigen Flächen bb vermindert werben fann. Durch eine folide Pa- 
vallefführung des Tiegels ift ferner dafür zu forgen, daß der Tiegel 
nicht etwas an der drehenden Bewegung der Zahnſcheibe Antheil nimmt, 
was natürlich einen unfauberen breiter oder dublirt werdenden Abdruck 


zur Folge haben würde. 
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E. Schraubenpreffen. 

23) Die ältere hölzerne Schraubenpreffe ift im Haupt- 
werte Bd. II. ©. 354, Maſchinenencyklopädie Bd. I. ©. 754, 

Johnſons Typographia Vol. 2, p. 504 und Hanſards Typographia 
S. 500 ausführlich befchrieben; die Unvolltommenheiten berfelben 
find an erfterem Drte ©. 389 geſchildert, die an derfelben angebrach⸗ 
ten Berbefferungen find folgende: 

24) Die Kopenhagener Preffe mit einer nad) oben zylindrifch 
verlängerten Spindel; ber zylinprifche Theil der Spindel erhält in 
bem Oberbalfen ver Preffe eine Führung, und e8 wird dadurch einer Ab⸗ 
weichung der Spindel von der regelmäßigen Umbrehungsachfe vorgebeugt. 

25) Die Preffe von Haas in Bafel, vom Yahre 1772, ift als 
die erfte eiferne Preſſe zu bezeichnen; an der Spindel ift ein Balancter 
mit Schwungfugeln angebradht, und e8 war möglich, das größte For: 
mat mit einem Zuge abzuoruden (vergl. S. W. 2. Kircher's Anwei— 
fung für Druder, Braunſchweig 1792). 

26) Die franzöfifhe Apollopreffe mit eifernem Tiegel, mej- 
fingenem Fundamente und mit einem zur Geite der Preſſe liegenden 
in vertifaler Ebene ſchwingenden Drudhebel, weldyer durch Zugftangen 
und Hebel mit der Schraube verbunden war. 

27) Die von Georg Jöntzen in Bremen 1822 für Buch- und 
Steindrud eingerichtete Preffe mit gufeifernem Tiegel und Fundament, 
welches letztere auf drei Bahnen läuft und durch zwei Zahnftangen 
mittelft Getrieben von einer Kurbelwelle aus in Bewegung gefeist wurde. 
Buchdrucker⸗Journal 1836 ©. 71.) 

Die Prefje von Bernard in Montbrifon (Buchdrucker⸗Journal 
1855 ©. 203) hat ein eifernes Geftell, einen mit der Schraube bireft 
verbundenen Drudhebel, einen an den zur Seite befinplichen Säulen 
gleitenden Querbalfen zur Barallelführung des Tiegeld und eine Aequi- 
librirung des Tiegels durch ein unterhalb befindliches und durch Zug- 
ftangen auf den Ziegel wirkendes Gewicht. 

29) Die Stanhope-Preffe, deren erjtes Eremplar 1800 unter 
dem Namen ber Shafefpeare-Brefje bet Bullmer zu London in Wirkfam- 
keit fam, ift in ihrer Wichtigfeit und Einrichtung gefchilvert Bo. IL 
©. 391, Mafchinenencyllopädie Bd. II. ©. 722, Journal für bie 
Buchdruderkunft 1834 S. 10. Als weſentliche Veränderungen berfelben 
find anzuführen: 
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30) Die Breffe von Peter Keir, bei welcher der bei der urfprüng- 
lichen Einrichtung vorkommende Uebelftand befeitigt ift, daß bie mit 
bem Hebelarme des Spindelfopfed verbundene Zugftange wegen bes 
Auf- und Nieverfteigend dieſes Kopfes eine Bewegung in horizontaler 
und vertifaler Ebene erhält. Die Spindel ift bei Keir feft mit dem 
Ziegel verbunden und die Zugftange bewegt eine Schraubenmutter, 
melche in ben Oberballen ſo eingelaffen ift, daß fie ſich ver Höhe nad 
nicht verſchieben kann, und baher bei einer Drehung die Spindel zum 
Auf» oder Nieberfteigen nöthigt. 

31) Bei der von J. Nichol ſon (the operative mechanic 1834 
p. 296) bejchriebenen Preſſe ruht der Karren mittelft Federn auf 
Laufrollen; das Fundament fteht daher nad) dem Einfahren ein wenig 
über den unteren Widerlagern und legt ſich erft bei beginnendem 
Drude auf diefelben auf, 

32) W. Hope’8 Preffe mit Anwendung nod eines Winfel- 
hebels, Berminderung der Schraubengänge der Spindel und einer 
ähnlichen Einrichtung‘, wie bei der Preffe von Keir (Bd. II. ©. 396). 

33) Stieber und Groß in Stuttgart (Journal für die Buch— 
druderfunft 1836 ©. 22) erjegen das aus dem Ganzen gegoffene 
Geftell der Stanhopepreffe durch ein aus einzelnen mit fchmiebeifernen 
Scyraubenbolzen verbimbenen Theilen beftehenves, und befeitigen ba- 
durch eine der wejentlichen Unvolllommenheiten verfelben, nämlich bie 
ſehr Eoftfpieligen Reparaturen bei etwa eingetretenem Bruche, unter 
gleichzeitiger Erhöhung der Widerftandsfähigkeit. Außerdem ift bie 
Tiegelführung verbeffert. 

F. Kniehebelpreſſen. 

Wenn zwei Stäbe in Form der Schenkel eines ftumpfen Winkels 
an dem einen Ende mit einander verbunden find, fo treten bie ande 
ren Enbpumfte verfelben deſto weiter auseinander, je mehr ſich biefe 
Stäbe in ihrer gegenfeitigen Lage einem Winkel von 180° nähern. 
Eine ſolche Verbindung wird mit dem Namen des Kniehebels bezeich— 
net und es eignet ſich diefelbe zu Erzeugung eines allmählig ſich ftei« 
gernden Drudes in bem Ball, wenn der Drudpunft überhaupt nur 
einen geringen Weg zu durchlaufen hat, was 3. B. bei den Miünz- 
prefien und ben Buchoruderprefien der Fall ift; auf erftere iſt der 
Kniehebel durch Uhlhorn angewendet worden; die verſchiedenen Be— 
ftrebungen den Kniehebel für Tegtere nugbar zu machen, werben im 





180 Buchdruckerkunſt. 


Nachfolgenden angegeben werden. Eine ausführliche Betrachtung über 
bie mechanifchen Verhältniffe der Kniehebel von Schubarth und Egen 
befindet fich in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des 
Gewerbfleißes in Preußen 1823 ©. 54. 

34) Eine der einfachſten Formen zeigt der Kniehebel in der tragbaren 
Preſſe aus Aberdeen auf (Dinglers Journal Bd.58 ©.131). Der obere 
Schenkel des Kniees ift zugleich der eine Arm eined Winfelhebels, 
welcher am Dberbalfen feine Drehachſe hat und deſſen anderer längerer 
Arm die Drudftange bildet. 

35) Elymers Kniehebelprefje (Bd. II. des Hauptwerks ©. 403) 
verbindet das Knie mit einer Zugftange und läßt auf letztere einen 
Winkelhebel wirken, deſſen einer Arm als Bengel dient ; doc) ift der ganze 
Mechanismus in einer für den Gebrauch wenig bequemen Art angebracht. 

36) Daniel Treadmwell’s im Jahr 1820 patentirte Prefje ver- 
bindet den unteren Schenkel des Kniees in feinem Stützpunkte mit 
einem Zritthebel und läßt den oberen Endpunkt des anderen Schenfels 
auf den längeren Hebelarm eines horizontal liegenden Hebels wirken, 
deſſen kurzer Arm den Ziegel niederdrüdt (Mafchinenencyklopädie Bd. 2 
©. 744). 

37) Bei Koch's Prefje (Buchdrucker-Journal 1835 ©. 54) liegt 
ber Sniehebel unter dem Fundamente und wirkt auf einen unteren 
Duerbalfen, welder durch eiferne Verbindungsftangen, die an dem 
Prejjengeftell in Führungen gehen, mit dem an dem Tiegel befeftigten 
Oberbalfen verbunden ift. 

38) Die 1819 von Wells in Hartford oder von Smith in 
New-York erfundene und durch Vermittlung des Buchdruckereibeſitzers 
Hagar von dem Mafchinenfabrifanten Dingler in Zweibrüden nad 
Deutſchland übergeführte Kniehebelpreffe, welche in Deutfchland daher 
gewöhnlich den Namen der Hagarpreffe führt, hat fich zuerft unter 
ben Sniehebelprefien einer günftigen Aufnahme zu erfreuen gehabt. 
Die urſprüngliche Einrichtung diefer Preſſe findet fi in den Ver— 
haudlungen des Vereines zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen 
1823, ©. 60 bejchrieben; bei derjelben ift das Verhältniß der von 

Arbeiter übertragenen Kraft zu dem auf dem Tiegel übertragenen 

de beim Beginn des Zuges 1:20 und bei Beendung des Zuges 

3, ohne Nüdfichtnahme auf die hier gegen andere Preſſen we— 

h verninderten Reibungswiderſtände. 
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39) Die Hagarprefie, wie fie von Dingler in Zweibriden ge 
baut wurde, ift auf Taf. 43 in Fig. 7 in der Enbanficht mit burdh- 
fchnittenen Laufſchienen und Karren, in Fig. 8 in theilweifer oberer 
Anficht mit abgehobenem Oberbalken und mit Weglaffung der unter 
dem Ziegel befindlichen Theile in '/, der natürlichen Größe dargeftellt; 
Fig. 9 zeigt den Kniehebel in größerem Mafftab, 

Auf dem mit den weggelaffenen Füßen ruhenden Unterbalten 
AA Stehen die fannelirten Säulen BB, weldye den Oberbalten C tra- 
gen; die Säulen find hohl und durch diefelben gehen fchmiedeiferne 
Bolzen, welde unten an den Füßen durch Seile verwahrt werben, 
oberhalb aber in Schranbenjpindeln auslaufen, über welde Muttern 
geichraubt find, durch die Dber- und Unterbalfen in umveränber- 
liher Berbindung erhalten werben. Diefe obere Befeftigung ift bei 
D, Fig. 7, durch aufgefette Verzierungen verdedt. An ver einen Säule 
befinden ſich die angegofjenen Lappen bb, welche ven Schraubenbolzen 
aufnehmen, um ben ſich der Bengel E dreht. Der zweite in einem 
rechten Winkel gegen den erften geftellte Arm F des Bengels ift 
durch eine oberhalb und eine unterhalb desjelben angebrachte Zugftange 
GG mit dem Mittelftüd H, Fig. 9, des Kniehebels verbunden. An 
dem letzteren befindet ſich zunächſt das Pod c zur Verbindung bee- 
jelben mit ben Zugftangen GG, ferner zwei ftählerne Hervorragun- 
gen e,e, welche in die beiden Streben KK eingreifen, außerdem das 
in drei Wände auslaufende Ende der Peitftange J, welches durch zwei 
Schrauben mit H verbunden ift. Die Peitftange J findet in einem an 
ber anderen Säule angegoffenen Lappen f ihre Führung. Die Stre« 
ben K,K aber haben an ihren beiden anderen Enden ebenfalls Dreh: 
punkte zu freier Bewegung nad) allen Seiten hin, und zwar in ber 
Art, daß Die obere Strebe ein Lager hat, im welches ſich ein im 
Oberbalten befeftigter Zapfen g einfenft, die untere Strebe Dagegen 
jelbft mit dem Zapfen h verfehen ift, welcher in ein oben in den Tiegel 
eingefegtes Lager hineinragt. Die Stellung des Kniehebels nach der 
Scrifthöhe und Größe des hervorzubringenden Zuges erfolgt durd) 
den Seil L, gegen ben fidy der obere Zapfen g ftemmt und welcher 
durch ven Oberballen hindurchragt, auf der hinteren Seite aber durch 
eine Schraubenmutter nad) Erfordern herausgezogen werden kann. 

Der Ziegel M ift an beiden Seiten mit den Stäben NN verfehen, 
welche durch die Lappen 1,1 aufgefchraubt find; diefe Stäbe dienen zum 
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parallelen Führen des Tiegels und gleiten in den an den Säulen an 
gegoffenen Lappen k,k. Gegen die unteren Lappen k,k ſtemmen ſich 
die Spiralfedern O,O, welche oberhalb die Schraubenmuttern m,m tra- 
gen, bie über die Stäbe N,N gejchraubt find und daher erlauben 
bie Federn fo ftark zu fpannen, bis diefelben im Stande find ben 
Rückgang des Tiegeld zu bewirken. 

Das Fundament P läuft auf den Eifenbahnen Q,Q; lettere find 
auf die Wände R,R fo aufgelegt, daß biefe Wände nad aufen zu 
noch ein Stüd vorfpringen, die Bahnen ſelbſt aber durch die eingelegte 
Spreize p auseinander gehalten werben; dieſe Spreize legt fih auf 
Lappen auf, die an Q angegoffen find und wird durch einen Schrau—⸗ 
benbolzen mit dem Unterbalten feſt verbunden. Es ift num leicht er— 
ſichtlich, wie der auf den Bengel bei E audgeübte Zug eine Drehung 
von F zur Folge hat und dadurch den Uebergang des Kniehebels aus 
ber in Fig. 7 gezeichneten Stellung in die durd Fig. 9 angebeutete 
Lage zur Folge hat. Dabei bewegt fid) der Tiegel nieder und wird 
nach Beendigung des Drudes durch die Federn OO mieber in bie 
Höhe gehoben, was einen Rüdgang des Bewegungsmehanismus zur 
Folge hat. 

Der urſprüngliche Mechanismus von Wells enthält ftatt der Fe— 
bern zum Heben des Tiegeld Gegengewichte, der Lappen f (Fig. 8) 
ift auf der dem Arbeiter zugewendeten Seite angebradyt und ftatt ber 
Zugftange G@ ift eine Schubftange vorhanden, da fid) die Achſe, um 
welche der Preßbengel ſchwingt, an der ven dem Arbeiter abgewende— 
ten Seite des Prefigeftelles befindet. 

40) Bei der Hagarprefie von C. Schweiger in Clausthal (Jour⸗ 
nal für die Buchdruderfunft 1837 ©. 36) find die beiden Knieſchenkel 
nicht wie in Fig. 9 durch Spigzapfen mit einem Mittelſtück, fondern 
durch einen horizontalen Zapfen, der zugleich durch die Seitenwände 
des dem Mittelſtück H analogen Kopfes der Stange J geht, mit einan- 
ber verbunden. 

41) Die Strebenprefje von Hawkin (ausführlich abgebildet und 
befchrieben Bd. II. S. 404 des Hauptwerkes) fchiebt die Form nebft 
Tiegel zwifchen fchiefftehende Streben hinein, die fi) dabei aufrichten 
und in berfelben Art wie Kniehebel wirken. 

42) Bei der Preffe von B. Rot find foldye Streben nur 
oberhalb vorhanden, welche zugleich beim Herein- und Heransbewegen 
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der Form den Tiegel auflegen und abheben (Allg. Mafchinenenchklopäbie 
Bd. II. ©. 746). 

43) Die Doppellnichebelpreffe von ©. Elymer (a. a. O. 
©. 745) enthält einen mit dem Prefbengel bireft verbundenen Knie— 
hebel, welcher bei jeiner Stredung auf das Knie eines wie in Fig. 7 
ſtehenden Kniehebels wirkt und dasſelbe ebenfalls ftredt. 

44) Zwei doppelte Kniehebel der vorher erwähnten Art, 
welche daher auch den Tiegel an zwei Punkten preffen, hat die Bd. II. 
©. 403 und in Dinglers Journal Bd. 11 ©. 201 befchriebene Preſſe 
eines umgenannten Engländers. 

45) Die unter dem Namen der Dinglerpreffe befannte, 1837 
aus dem Etabliffement von Chr. Dingler in BZweibrüden bervorge- 
gangene Kniehebelpreſſe ift eine Berbefferung der Hagarpreffe, welche 
mit dem Mechanismus des Uhlhornfhen Münzprägwerfes und mit 
ber in Amerika beliebten Wafhingtonpreffe große Aehnlichkeit hat. Den 
Drudmehanismus berfelben macht (Taf. 43) Fig. 10 in einem Durdy 
ſchnitt durch den Kniehebel im geöffneten, und Fig. 11 in einer oberen 
Anficht desfelben im gejchloffenen Zuftande deutlich. Die ganze Ein- 
richtung der Preffe ift ziemlich fo wie die der Dinglerſchen Hagarpreffe 
in Fig. 7. Der obere Schenfel des Kniees, F, ift hier weit fürzer als 
der untere K, er ftemmt fi mit einer Pfanne gegen den an bem 
Oberbalten A angebrachten und mit einem Seile ftellbaren halbkugel- 
förmigen Zapfen b, ift unterhalb mit dem breiten Zapfen ec verjehen, 
welcher in einem entfprechenden Lager bes unteren Schenkels K rubt, 
und an legterem ift unten der halbkugelfürmige Zapfen d angebradit, 
welcher in einer auf dem Ziegel B befindlichen Pfanne ruht. Der 
obere Schenkel verlängert fi) in den Arm Y, der burd ben Bolzen 
w mit dem gegabelten Ende der Zugftange G verbunden ift. Dieſe 
Zugftange ift mit dem Bengel verbunden und hat, ba w bei geöffne- 
ter Prefie höher fteht, als bei gefchloffener, innerhalb ihrer Länge ein 
Gewinde. Im dem gegabelten Theile der Zugftange fteht der untere 
Schenfel K, und da F oberhalb vierfantig ift, mit den angeſchraubten 
Wandflächen x das ebenfalls vierfantige obere Ende von K umfchließt, 
der Zapfen ce mit feiner Länge auf K liegt und die beiden Zapfen bei 
b und d eine Drehung geftatten, jo wird fid) vermöge ber angegebe- 
nen Verbindung während eines Spieles ber Kniehebel ein wenig um 
b umb d drehen, fo daß die Mittellinien von Y und K immer in ber 
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Richtung der Zugſtange G liegen. Die in Fig. 8 gezeichnete Leitftange J 
ift daher bier nicht erforderlich. Eine Darftelluug der ganzen Preffe 
enthält das Buchdrucker-⸗Journal 1843 ©. 37. 

| 46) Der Hauptmechanismus der Albionpreffe von Jon, und 
ger. Barrett, Nachfolgern von 3. Cope in London (in Deutſchland 
von Henfhel und Sohn in Kaffel nachgebaut) ift in Fig. 12, Taf. 43 
bargeftellt. A ift ein Stüd des als durchſchnitten gezeichneten Ober- 
balfens, B ein Stüd des Tiegeld; mit letzterem ift die Platte C durch 
vier Stellfchrauben verbunden. Bon der Platte C gehen nad) oben ein 
Paar Seitenplatten D, von denen die eine hinter dem Drudmechanis- 
mus liegend hier theilweife zu ſehen ift, die vorbere ift weggelaſſen 
um ben Drudmehanismus fehen zu können. Dieſe Platten find durch 
Berbindungsftangen zu beiden Seiten an das Querſtück F gehangen, 
welches durch den unteren Kopf des Stabes H gejcheben ift; am obe= 
ren Ende ift auf H eine Schraubenmutter GC gefchraubt, an melde 
fih die Platte E anftenmt; gegen diefe Platte wirkt eine in dem Auf- 
jagzylinder J befindliche und fidy gegen die Bafis dieſes Zylinders 
ftiigende Spiralfeder, durch welche mitteljt der bejchriebenen Berbin- 
dung der Tiegel gehoben wird. Die Tiegelführung ift ähnlich wie in 
Fig. 13 eingerichtet, 

Im Oberbalfen liegt der Bolzen K und dient dem oberen Kuie— 
hebeljchenfel L als Stütpunft; e8 ift zu dem Ende die Pagermufchel a 
eingelegt und der Yagerbedel b mit den Schrauben ce an L befeftigt. 
Der Schenkel L Tiegt ganz zwifchen ven beiden Platten D und ift in 
feiner oberen Hälfte viel ftärfer als unterhalb, dagegen find die Plat- 
ten D unterhalb bei e viel ftärfer als oberhalb, fo daß der untere 
Kniehebelſchenlel M fich oberhalb in voller Länge bei d an L anftem- 
men kann, hingegen unterhalb an beiden Seiten auf den Herporragum- 
gen e der Platten D aufruht. M liegt in einer entſprechend geftal- 
teten Höhlung von L, und das untere Ende von L fteht durch den 
Bolzen P mit der Zugftange Q in Verbindung, welche in ähnlicher 
Art wie bei den andern Preffen durch den Bengel bewegt wird. 
Zur Regulivung des Drudes kann das Yager d, gegen welches ſich 
M ftemmt, durch den Keil N mit der Schraube O etwas höher oder 
tiefer geftellt werden. Es bedarf faum der Erwähnung, daß der Me— 
hanismus im gefchloffenen Zuftand der Prefje abgebildet ift und daß 
beim Deffuen L fich fo weit nach rechts zu bewegen kann, bis fih M 


V. Die verfchiebenen Konſtrultionen der Handpreſſen. 185 


au L anlegt. Im Prinzip ift diefe Preſſe volllommen identisch mit 
ber Dinglerpreffe, nur daß die Anordnung der einzelnen Theile eine 
durchaus verſchiedene ift. 

47) Die Imperialpreſſe von J. Cope und Sherwin in 
London gegen 1829 gebaut (in Deutſchland von Yaulmann in Leipzig 
nachgebaut) ftellen Fig. 13 und 14 dar, umb zwar ift in ig. 13 ber 
obere Theil der Preffe und in Fig. 14 der im Oberbalfen liegende 
Drudmechanismus abgebildet. A bezeichnet den Oberbalten und bie 
Seitentheile des Prefigeftelles; an den legteren find die Lappen a an— 
gegoffen, an welche bie vorn zugefchärften Führungsftüde bb ange- 
ſchraubt find; fie greifen in Vertiefungen der ‘Platte B, die durch bie 
Schrauben ce an dem Tiegel D befeftigt ift umd zugleich zur Berbin- 
dung der Tiegelftange C mit dem Ziegel dient. An C find ober- 
halb ein Paar Nafen dd angebracht, unter weldye die an die Eeiten- 
tbeile angefchraubten Drudfedern EE greifen, durch welche der Tiegel 
gehoben wird. Im dem einen Lappen a und in einem an ben Dber- 
balfen angegoffenen Anfage e befinden fi) die Lager für bie wertifale 
Welle F, die ähnlich wie bei der Stanhopeprefie fteht, unterhalb mit 
dem Prefbengel G und oberhalb mit dem Hebelarme H verbunden ift, 
von welchem die Zugftange J ausgeht, die bei f ein Gelenk hat und 
mit dem in vertikaler Ebene ſchwingenden Hebel K verbunden: ift. 
Letzterer Liegt in einer Höhlung des Oberbalfens und hat bei g (Fig. 14) 
feine Drehachſe. Unterhalb g ift an K ein kurzer Hebelarm ange- 
bracht, der auf das Zwiſchenſtück L und mittelft desſelben auf M drückt, 
M gleitet in der Führung kk des Oberbaltens auf und nieder und 
it in das obere Ende der Tiegelftange C verſenkt und drückt bier auf 
den Stellfeil h, durch welchen mittelft der Schraube i der mehr ober 
weniger ſcharfe Drud erzielt werben kann. Die mit vollen Linien 
ausgezeichneten Theile in Fig. 14 zeigen die Lage von K, Lund M 
im gefchloffenen, die punftirten die Lage im nicht gefchloffenen Zu- 
ftande der Preſſe. Eine vollftändige Anficht der Preſſe befindet ſich 
im Journal der Buchdruckerkunſt 1851 ©. 189, 

Außer den bis jetzt gefchilderten Anordnungen der Kniehebel find 
noch die Preffen zu erwähnen, bei denen das Deffnen und Schließen 
des Kniees durch eine drehende Bewegung um eine mit dem gejchlof- 
jenen Kniehebel parallel liegende Achſe erfolgt, und denen von Des- 
berger der Name der zykloimbriſchen Preſſen gegeben worden ift. 
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Bayriſches Kunſt- und Gewerbeblatt 1832 ©. 902). Hierher gehören 
die nachfolgenden: 

48) Die Liebherr'ſche Prefie (a. a. O.) oder Medhur ſt'ſche 
Prefie (Verhandlungen zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen 
1823, ©. 57) oder Säulenpreffe von J. Koh in Münden 
Buchdrucker⸗Journal 1835, ©. 98) oder Wechfelprefje von Stie- 
ber und Grof in Stuttgart (ebenbafelbft 1836, ©. 22) haben ein 
gemeinfchaftliches Prinzip. Durch den Prefbengel wird eine auf dem 
Tiegel ruhende Welle gedreht, auf welcher fid) eine Scheibe befindet, 
bie an diametral einander gegenüberliegenden Punkten durch zwei Stre- 
ben gegen die Oberbalken geftemmt ift. Im gefchloffenen Zuftande der 
Prefie ftehen diefe Streben parallel zur Welle, im geöffneten Zuſtande 
befinden fie ſich im ſchiefer Lage. 

49) Die Zweibrüder-Preffe von Chr. Dingler ungefähr 
im Jahre 1836 Fonftruirt, wendet das vorhererwähnte Prinzip doppelt 
an, wie dies Fig. 15 und 16 (Taf. 43) deutlich machen. Figur 15 
ftelt ven Ziegel mit darüberliegendem Drudmechanismus unter der 
Borausfegung dar, daß der Oberbalfen nicht vorhanden unb bie 
Preffe in geöffuetem Zuftande iſt. Figur 16 zeigt die Streben ober 
Kniehebel von vorn angejehen in der Stellung, die fie bei gejchloffener 
Prefie einnehmen. Durd die Säulen B,B gehen ſchmiedeiſerne Bol- 
zen, welche Dber- und Unterbalfen mit einander verbinden. An bie 
Säulen find Lappen kk angegoffen, in welden die mit den Füßen 1 
an dem Ziegel M angejchraubten Führungsftäbe gleiten, und bier mit 
Federn zum Heben des Tiegels in derfelben Art verbunden find, wie 
dies in Figur 7 dargeftellt if. Zwiſchen zwei an ber linfen Säule 
angegofjenen Lappen b befindet fi) der Drebzapfen fir den Bengel EF. 
Bon diefem geht die Zugftange G nad) dem Herzftüd W. Daffelbe 
gleitet an ber zylindriſchen Stange X frei auf und nieder, welche in 
den Oberbalfen eingelaffen und mit einer Preffchraube in ihm feft- 
gehalten wird, während fie unterhalb in eine zylindrifche Höhlung des 
Tiegels ſich vertieft; zugleich kann ſich W um X drehen. In W find 
an zwei biametral gegenüber liegenden Punkten die Einfatftüde ee 
angebracht, welche oberhalb Pfannen für die oberen Streben KK und 
unterhalb Zapfen für die Pfannen in den Köpfen der unteren Streben 
K‘’K‘ haben, Die Füße der unteren Streben ruhen in den Pfannen 
hh, welche in ven Ziegel M eingelaffen find und den Drud auf denfelben 
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übertragen; die Köpfe der oberen Streben fügen fi) gegen die Za— 
pfen gg, welde in ven Oberbalfen eingelaffen find und felbft ober- 
balb ſich gegen zwei im Oberballen angebradte Stellfeile ftemmen. 
Die oberen Streben KK find in Fig. 15 in ber fhiefen Stellung 
gezeichnet, in welcher fie bei nicht gejchloffener Preffe ftehen, und es 
verfteht fich von felbft, daß fie dieſe Stellung nur behalten können, 
wenn fie gleichzeitig fih an den hier micht gezeichneten Oberbalten 
fügen. Bei gefchloffener Prefje wird Übrigens die von dem Arbeiter 
ausgeübte Zugkraft dadurch verftärkt, daß dann der rechtwinklige Ab— 
fand der Zugftange G von der Mittellinie von X am größten, da— 
gegen ber rechtwinfelige Abftand von dem an b angebrachten Dreb- 
punkte am Fleinften, und der in gleichem Sinne gemefjene Hebelarm 
von E am größten wird. Eine vollftändige Abbildung der ganzen 
Preſſe enthält das Buchdrucker-Journal 1837, ©. 21. € 

In der Gefchichte der Vervolllommnung der Buchoruderpreffen 
find als die wichtigften Konftruftionen zur Berbefferung der alten 
Schraubenpreffe zu bezeichnen: zunächſt die Stanhopepreffe mit 
der in Eifen bewirkten Ausführung und dem geeigneteren Mecdanis- 
mus zur Erzielung eines Fräftigen Drudes; die Kolumbiapreffe, 
welche troß ihres maffenhaften Baues und ihrer komplizirten Hebelver- 
bindung eine weit verbreitete Anwendung fand (das von Clymer, 
Diren und Comp. 1851 in London ausgeftellte Eremplar diefer Preſſe 
trug die Fabrilnummer 1479), und die Einführung des Kniehebel— 
prinzips nad) den Anorbnungen bei der Hagarpreffe, Albion- 
preffe, Dinglerprejfe, Imperialprefje und Zweibrüder- 
preffe. Die große Verbreitung der Albionprefje zeigt der Umftaud, 
daß das im Yahre 1851 in Pondon von Hopkinfon und Comp. aus— 
geftellte Eremplar biefer Preſſe die Yabrifuummer 2639 trug. Die 
mechanifchen Berhältniffe zur Erzielung eines ſtarken Drudes find 
nicht nur für den gewöhnlichen Typendruck, fonbern aud für ben 
Prägedruck genügend; im legteren Falle ift, wie dies bei den Präg- 
prefien regelmäßig ausgeführt wird, außer ben ftärferen Dimenftonen 
der einzelnen Theile eine Unterftügung des Fundaments in der Mitte 
erforberlich, welche entweder nur durch Auffahren befjelben auf den 
entiprechend geftellten Unterbalten oder durch Anbringung einer dritten 
Bahn zwifchen den beiven gewöhnlich angewenbeten erzielt wird. Die 
Perallelführung des Tiegels der Albion- und Imperialpreſſe wirb bei 
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den Preſſen, bei welchen durch den Druckmechanismus ſelbſt eine 
Seitenkraft zur Drehung des Tiegels erzeugt wird, da ſie zur ſteten 
Nachſtellung eingerichtet iſt, für vorzüglicher gehalten, als die durch 
bloße Führungsſtaugen in Oeffnungen der an den Säulen ange— 
goſſenen Lappen. 

Man hat zuweilen ſtatt der bereits im zweiten Abſchnitt erwähn⸗ 
ten Farbeauftragvorrichtungen befondere Farbwerke an der Hanbpreffe 
ſelbſt angebracht, und biefelben daburd zu felbfifihwärzenden 
Preffen umgewandelt. Unter den als ſolchen belannt gewordenen 
Einrichtungen find die nachfolgenden anzuführen, und ift dabei zu er— 
wähnen, daß die Farbwerle jelbft den an den Schnellpreffen angewen⸗ 
deten ähnlich Fonftruirt find. 

50) 3. Schumader in Hamburg (Buchdrucker-Journal 1836, 
©. 129) bringt einen Rahmen an, welcher an dem Ziegel feine Füh— 
rung erhält und bei gehobenem Tiegel links mittelft eines Griffes 
herausgezegen wird, worauf fi Dedel und Rähmchen auffchlagen. 
Der bevrudte Bogen wird herausgenommen, ein neuer eingelegt, 
Dedel und Rähmchen gefchloffen und der Rahmen eingefchoben, fo 
daß der Bogen num auf der unteren Seite des Tiegels fteht, und mit 
demjelben auf und niederſteigt. Das Farbwerk fteht rechts von dem 
Tiegel und die unter demfelben mit einer Kurbel aus- und eingefah- 
rene Form wird zwei Mal von ven beiden Auftragwalzen überfahren. 
Der Drudmehanismus der Preffe ift wie bei der Hagarprefie. Ein 
Druder und zwei Knaben liefern täglich 4000 Abdrücke, aljo ftünb- 
lich 333. 

51) Die Selligu eſſche Doppelpreffe (Buchdrucker-Journal 1839, 
©. 33) enthält mehrere fehr finnreihe Einrichtungen. Das Funda— 
ment mit der Form bleibt bei derſelben unbeweglich; es wird ein Wa- 
gen abwechjelnd rechts und links ansgefahren, und jeves Mal an vem 
ausgefahrenen Ende der bedruckte Bogen abgenommen und ein neuer 
eingelegt. Der Wagen bat in der Mitte das Farbwerf und ſchwärzt 
daher bei jeder Bewegung die Form für den nächſt bevorftehenden 
Druck durd einmaliges Ueberfahren. Um die Bewegung des Wagens 
und den Wechfel des Bogens auszuführen, fteht an jeder Seite ver 
Preſſe ein Arbeiter. Der durch ein Gegengewicht balancirte Ziegel 

> nad jedem Drude höher als gewöhnlich gehoben, damit das Farb- 
unter demſelben hindurch gehen kann. Es erfolgt dies durch 
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einen Rniehebel, deſſen Zugftange von einem Krummzapfen aus be: 
wegt wird; auf die Krummzapfenwelle wird die Bewegung mittelft 
eined Zahnradvorgeleges von einer Kurbelwelle in der Art übertragen, 
daß je eine Umdrehung der Kurbelwelle eine Hebung oder eine Sen- 
fung des Tiegels zur Folge hat. Die Kurbelwelle erftredt fi) fo über 
die Mafchine, daß jeder der beiden Arbeiter eine an berjelben ange- 
brachte Kurbel erreichen kann, beide wirken abwechſelnd auf diefelbe 
ein. Die Leiftungen in 12 Arbeitsftunden werben zu 6000 Abdrücken 
angegeben (500 in der Stunde). 

52) Die einfache felbitfhwärzende Preffe von A. F. Neufrank 
in Berlin (Buchdrucker-Journal 1842, ©. 161) unterfcheidet ſich we— 
jentlih von den gewöhnlichen Preſſen dadurch, daß die (in dieſem 
Falle befonders feſt geſchloſſene) Form an dem Tiegel fo befeftigt wird, 
daß die Pettern nad umten ftehen ; der Karren enthält das Farbwerk 
und das Rähmchen, und es erfolgt bei dem Ausfahren und Einfah- 
rend des Karrens die Schwärzung ber Yorm. Der Drudmecanie- 
mus ift der von Stanhope; bie Yeiftung fol das Anderthalbfache der 
gewöhnlichen fein. 

53) Bei der doppelten Prefie des Genannten befindet fich außer 
ber an dem Tiegel befeftigten Form noch eine zweite unbeweglich auf 
dem Fundament ftehend; in den ausgefahrenen Karren werben zwei 
Bogen eingelegt; der eine durch ein oberhalb befindliches Rähmchen, 
der andere durch ein unterhalb befindliches; nad dem Cinfahren 
erfolgt bei dem erften der Abdruck ber oberen, bei dem anderen 
der Abdruck der unteren Form. Das Abheben des unteren Bogens 
bewirken die in dem Karren befindlichen Federn. Die Schwärzung 
beider Formen erfolgt wie vorher. Durdy zwei an der Preſſe ange- 
ftellte Arbeiter joll das Dreifache der Leiftungen einer gewöhnlichen 
Handprefle erzielt werben. 

54) Die Preſſe von 2. Ullmer in London, mit dem Drudme- 
chanismus der Albionprejje ausgeftattet, enthält einen Dedel, der nach 
dem Ziegel zu aufjchlägt, weshalb beim Ausfahren des Karrens bie 
Form unter der Auftragwalze meggeht, während in der Verlängerung 
des Funbamentes ſich ein Farbtiſch zur Vertheilung der Farbe auf der 
Walze befindet. 

55) Bei Eowslade und Lovejoie im London ift ein vom 
Fundamente getrennter Rahmen vorhanden, welcher in einer befonderen 
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Führung geht. Der Rahmen hat nad umten, das Fundament nad 
oben zu gerichtete Zahnftangen; zwifchen beiden liegen Zahnräder, die 
durch eine Kurbel gedreht werden und bewirken, daß das Fundament 
nach rechts, der Rahmen nad links zu unter dem Tiegel fich weg— 
bewegt, nachdem vorher der Bogen burd; Federn von der Form 
abgehoben worden ift. 

56) Ranfome und May in Ipswid wenden den in Nr. 17 
erwähnten Drudmehanismus der Queenpreſſe an; der Tiegel fchlägt ſich 
nad) beendetem Drude in Scharnieren rechts zurüd und hebt dabei den 
Bogen von der Yorm; letztere wird durch ein links angebradhtes 
Farbwerk gefhwärzt. 

57) Bei der Preffe von Bictor Derniame in Paris (Buch— 
drucker⸗Journal 1855, ©. 204) wird nach geöffnetem Dedel eine Auf- 
tragmwalze ähnlich wie bei den Auftragmafchinen über die Form ge- 
führt und zwar durch die beim Deffnen und Schliefen des Dedels 
bervorgebradhte Bewegung. 

Was die Nüglichkeit eines Mechanismus zum Selbftfhwärzen an 
den Handpreſſen betrifft, fo beziehen wir uns auf das bei den Auf- 
tragmafchinen früher ausgefprochene Urtheil (S. 148). 


VI Drudmafdinen oder Schnellprefjen. 


Die Erfindung der Schnellpreffe bildet in der Gefhichte der Er- 
findungen einen für Deutſchland befonders intereffanten Abjchnitt, da 
zwei Deutſche, der Buchdruder Fr. König aus Eisleben und ber 
Mechaniker A. 8. Bauer aus Stuttgart unter Beihülfe englijchen 
Kapitales und der in England weiter vorgefchrittenen Entwidelung 
der zum Mafchinenbau erforderlichen Hülfsmittel die Schnellprefien faft 
in allen der gegenwärtig benußten Varietäten in England berftellten 
und ber weiteren Ausbildung ihrer Prinzipien zur Bervolllommmung 
diefer Preffen in einem in Deutfchland begründeten Etabliffement ihre 
ausſchließliche Aufmerkſamkeit winmeten, und zwar zunädft während 
einer längeren Zeit vereint in einer felten vorfommenden Cinigfeit 
und gegenfeitigen Ergänzung, worauf dann nad) des einen (Könige) 
Tode (17. Yanuar 1833) der andere (Bauer) die weitere Ausbildung 
der Schnellprefien fortdauernd zu feiner Lebensaufgabe machte und 
feine während eines halben Jahrhunderts auf das gleiche Ziel gerich- 
tete TIhätigfeit durch die ausgezeichnete Achtung belohnt fieht, welche 
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von den Buchdruckern feinem Etabliffement und den aus benfelben 
bervorgehenden Erzeugniffen zu Theil wird. Es wirb daher gerecht: 
fertigt erfcheinen, wenn wir der Aufführung der verfchiedenen Schnell» 
prefienfufteme die Hauptmomente aus der Gefchichte ihrer Erfindung 
nad Mafgabe des Handbuchs der Buchbruderkunft (Frankfurt 1827 
©. 557) und der werthuollen Mittheilungen von König und Bauer 
in dem Journal der Buchdruckerkunſt 1851 ©. 225, welche zugleich 
die vorher noch nicht veröffentlichten Patentzeichnungen der von König 
und Bauer in England genommenen Patente enthalten, hier voraus- 
gehen laſſen. 

Bereits am 29. April 1790 hatte W. Nicholſon in England ein 
Patent auf eine mechanifche Buchbruderpreffe erhalten (Befchreibung 
und Zeichnung enthält Rep. of Arts and Manufact. Vol. V, p. 145 
und Buchoruder-Journal 1851 ©. 289), deren Mechanismus die Bes 
währung praktiſcher Ausführung nicht zu erhalten vermochte; denn e8 
fam eine folche Preſſe niemals zur Wirkfamkeit, und es war die Idee 
derjelben ganz im Bergefjenheit gerathen, als König gänzlich unabhän- 
gig hiervon etwa 1804 den Plan zu vwerbejferten und mechanifch be- 
wegten Buchdruckerpreſſen fahte. Er begab ſich zur Ausführung feiner 
Ree nah Suhl, Wien und Petersburg, ohne die erforderliche Unter- 
fügung in techniſchen Hüffsmitteln und Kapitalfraft zu finden. End— 
fih gelang es ihm 1807 in Pondon in dem Buchdruder Th. Bensley 
einen Mann zu finden, welcher die Bedeutung der Erfindung überfah 
und die finanziellen Mittel zu den erforderlichen Verſuchen barbot ; 
etwas fpäter traten die Buchdrucker Rich. Taylor und G. Woopfall, 
fowie U. F. Bauer im Jahre 1810 mit den Borgenannten in Ber- 
bindung und nahmen nad) einander vier Patente, nämlich 

das erjte am 29. März 1810 für eine Methode mitteljt Ma- 
Ihinen zu druden, wofür am 27. September die Spezififation inrollirt 
wurde. Der Gegenftand des Patentes war eine mechanische Tiegel- 
drudmafchine, auf welder im April 1811 der Bogen H von dem 
neuen Annual Register fiir 1810 gebrudt wurde, der erfte Theil eines 
Buches, welcher überhaupt auf mechanischen Wege erzeugt worben ift; 

das zweite am 30. Oktober 1811 für weitere Berbefjerun- 
gen der Methode, mit Mafchinen zu druden, welde fid) nach ber 
am 29. April 1812 inrollirten Spezififation auf die einfache Zylinder- 
drudmafchine und auf eine Kombination der in berfelben benutten 
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Theile und Prinzipien zur Verdoppelung, Vervierfachung ꝛc. des 
Effektes bezogen. Es iſt eine einfache Maſchine ausführlich, und 
eine Doppelmaſchine mit gerader Bahn, ſo wie eine vierfache Maſchine 
mit kreisförmiger Bahn in Skizzen abgebildet. Die einfache Zylinder— 
drudmafchine wurde im Dezember 1812 vollendet und Bogen G und 
X von Clarfjon Life of Penn Vol. I. mit verfelben als das erfte 
Erzeugniß einer Zylinderdrudmafchine gedruckt. Sie lieferte 800 Ab: ' 
brüde in der Stunde und ihr Gang war fo befriedigend, baf ber 
Eigenthümer der Times, I. Walter, als er fie zum erjten Male ſah 
und ihm am derfelben das Prinzip der Doppelmafchine erläutert 
wurde, fogleich zwei der letzteren beftellte; 

das dritte Patent vom 23. Juli 1813 für abvitionelle 
Berbefferungen der Methode mit Mafchinen zu druden. Die am 
22. Yuli 1814 imrollirte Spezififation betrifft verſchiedene einzelne 
Theile ald: die Speifung und Bertheilung der Farbe, namentlich den 
Farbvertheilungstiich, die endlofe Bänderleitung flatt der Rähmchen, 
die Horn= und Segmentalräder, die unmittelbare Verbindung der 
Drudzylinder mit dem Karren durch Räder und Rechen u. f. w. 
Zwei mit dieſen Berbefferungen ausgerüftete Doppelmafchinen nad 
dem Syſteme des zweiten Patente wurden in dem Pokale ber Times 
(Printinghoufe Equare in London) aufgeftellt, und am 29. November 
1814 erjchienen die Times zum erften Male mit diefen Mafchinen ge— 
druct, welche bis zum Jahre 1827 für die Auflage der Times aus- 
reichten, nachdem fie jpäter mit den Berbefferungen bes vierten Pa- 
tentes verfehen worden waren, woburd die anfängliche Peiftung von 
1100 Abprüden pro Stunde auf 2000 gebracht worden war; erft 
zu der legteren Zeit ging man zu einer mehrfachen Majchine über, 
deren Bau, da bie urfprünglichen Erfinder in der Zwiſchenzeit ihr 
Etabliffement in Deutjchland begründet hatten, dem Engländer Apple 
gath anvertraut wurde, König und Bauer haben daher feine Ge- 
fegenheit gehabt, eine mehrfache Mafchine in England felbft aufzu- 
ftellen; 

das vierte Patent vom 24. Dezember 1814 für weitere 
Berbefjerungen der Methode mittelft Maſchinen zu druden, erftredt 
fi) nad der am 22. Juni 1816 inrollirten Spezififation namentlich 
darauf, den Bogen, nachdem er auf einer Seite bebrudt ift, nad) 
einer zweiten Form zu führen und aud auf ber anderen Seite zu 
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drucken, bevor er bie Naſchine verläßt; außerdem auf das Gießen 
der Farbzylinder, die Fontimmirliche Bewegung der Drudzylinder und 
ein verbefjertes Syſtem den Bogen anzulegen, durch Bänder fortzu- 
leiten und wieder abzunehmen. Die erfte Schön- und Wiederdruck⸗ 
mafchine wurde im Februar 1816 vollendet und in der Druderei von 
Bensley und Sohn aufgeftellt. Das erfte vollftändig auf dieſer Ma— 
ſchine gebrudte Werk war die zweite Ausgabe von Blumenbachs In- 
stitutions of Physiology überfegt von 9. Elliotfon. 

In den Patenten find num folgende Prinzipien und Mechanismen 
enthalten, welche als die Grundlagen aller weiteren Formen des 
Scnellprefienbanes zu betrachten find: 1) Speifung mit Farbe nad 
Bedarf; 2) Bertheilung der Farbe durch rotirende und in ihrer Län— 
genrichtung ſich bewegende Zylinder oder ebene Flähen des Farb⸗ 
vertheilungstifches; 3) Auftragen durch Zylinder; 4) Gufflafchen für 
diefelben; 5) Drud mit zwei Flächen; 6) Drud mit Zylinder und 
einer Fläche; 7) Anlegen des Papieres auf ftillftehendem Zylinder; 
8) Anlegen des Papieres auf einem ftillftehenden Apparate bei kon— 
tinnirlich fich drehendem Zylinder; 9) Bogenleitung zwiſchen endloſen 
Bändern; 10) Rollen unter dem Karren; 11) Doppelrechen für Be- 
wegung des Karrens; 12) Horn- und Segmentenräder, um entiveber 
den Drudzylinder oder den Anlegeapparat in eine mit Ruhe abwedy« 
felnde Bewegung zu verfegen; 13) das Prinzip der Berboppelung und 
Bervielfahung um mehrere Bogen bei einem Spiele von einer Form 
zu erhalten; 14) das Bedrucken des Bogens auf beiden Seiten durch 
Berbindung zweier einfachen Maſchinen zu einer; 15) das Prinzip 
des Regifters und Umwenden des Bogend durch einen — fürmigen 
Weg. 

*— Erfinder wurden durch ihre Geſchäftstheilhaber in England 
in ihrem Beſtreben, den Maſchinen weitere Verbreitung zu verſchaffen, 
behindert; auch wurde ihnen die Anerkennung, auf welche ſie Anſpruch 
hatten, nicht zu Theil; ſie verließen daher 1817 England und grün— 
deten in Kloſter Oberzell bei Würzburg ihr Maſchinenbauetabliſſement, 
ans welchem von nun an nicht nur ihre Verbeſſerungen an ben 
Schnellprefien hervorgingen, ſondern in welchem aud bie größere 
Anzahl derer ihre Ausbildung fanden, melde in fpäterer Zeit als 
Konftruftenrd der Schnellpreffen in Deutfchland auftraten. Ihre Auf 
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aller der Theile, welche bei dem Gebrauch der Mafchine einer Ab» 
nugung unterliegen können und auf möglichſte Berminderung biefer 
Abnugung gerichtet, fondern auch darauf, die Schnellprefien zur Her- 
ftellung ſchwierigerer Drude, der Illuſtrationen u. f. w. geeignet zu 
machen, und ben Anforderungen erhöhter Leiftung zu entjprechen, 
welche namentlich der Zeitungsprud in Deutfchland im Laufe der Zeit 
in immer fteigendem Maße an dieſe Mafchinen ftellte, während bie 
Berhältniffe Englands und Amerikas die Aufmerkfamteit der für dieſen 
Zweig der ausübenden Mechanik beſchäftigten Konjtruftenre namentlich 
auf die Erreihung des legteren Zieles richteten, und Frankreich erit 
in neuerer Zeit nach beiden Richtungen zu gehende Beftrebungen auf- 
zuweifen hat, wie fich dies aus der nachfolgenden Aufftellung ergeben 
wird. Bis zur Zeit der Münchener Ausftellung 1854 waren aus 
dem Etablifjement in Dberzell 420 Druckmaſchinen verfciedener Art 
hervorgegangen. 

Wil man die Drudmafchinen verfchiedener Syſteme in einer 
ſyſtematiſchen Folge gruppiren, fo ergibt ſich als erfter Eintheilungs- 
grund die Beichaffenheit der Form, ob nämlidh die Typenoberfläce 
eine ebene oder eine Freisförmige ift; und als fernerer Eintheilungs- 
grund die Beichaffenheit der gegen diefelbe wirkenden Fläche, Die eben- 
falls entweder eben oder kreisförmig feyn kann; hierauf laſſen fich 
fernere Unterabtheilungen durch Beachtung des Umſtandes bilden, ob 
eine größere oder geringere Anzahl von Bogen oder auch endloſe Pa- 
pierrollen bei einer Bewegung der Form gebrudt werden follen. 
Hiernach ftellen fich folgende Mlafjen von Drudmafchinen dar: 

A. Drudmafcinen mit ebener Form und Tiegeldrud, 

B. Drudmafchinen mit ebener Form und Zylinderdrud, und zwar 

a) einfache Majchinen, 

b) Doppelmafchinen, 

ec) mehrfache Mafchinen, 

d) Schön- und Wiederdruck⸗ oder Kompletmaſchinen. 

C. Druckmaſchinen mit Zylinderform 

a) für das Bedruden einzelner Bogen, 
b) für das Bebruden endloſen Bapieres. 

Im Nacfolgenden ſollen die verſchiedenen Mafchinen diejer ein- 
zelnen — ohne dabei auf eine abſolute Vollſtändigkeit An- 
| ‚„ ihren Haupteinrichtungen nach farakterifirt werben, 
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wobei indeß der Raum verbietet, mehr als einige-Hanptrepräfentanten 
ausführlicher zur befchreiben. Wir bemerken hierbei für diejenigen Lefer, 
welche mit der Einrichtung der Druckmaſchinen noch nicht befannt find, 
daß das Verſtändniß des Nachfolgenden durch vorhergehendes Lefen 
ber in Nre. 20 folgenden ausführlicheren Befchreibung der Neichen- 
bach ſchen Drudmafchine erleichtert werden wird. Die Notwendigkeit, 
den Umfang des vorliegenden Artikels möglichft zu begrenzen, verbot 
ung mehr als eine Zylindermafcdhine ausführlich zu beichreiben und wir 
wählten die in Nro. 20 aufgeführte, weil von dieſer eine Abbildung 
zur Zeit ned; nicht veröffentlicht ift, wollten aber aud die ſyſtema— 
tiſche Aufftellung der Mafchinen nicht gern durch Vorausnahme dieſer 
Maſchine ftören. 


A. Drudmafhinen mit ebener Form und Tiegeldrud. 


Die fämmtlihen Bewegungen, weldye bei der gewöhnlichen Hand- 
preſſe erforderlich find, werben durch mechanische Kraft hervorgebracht, 
nur Das Einlegen des unbedrudten und das Wiederherausnehmen bes 
bedructen Bogens wird durch den die Preffe bedienenden Arbeiter bewirkt. 

1) König's Maſchine vom Yahre 1810. Dedel und Rähmchen 
find wie bei der Handpreffe, nur mit dem Unterfchiede angebracht, daß 
das Rähmchen am unteren ftatt am oberen Ende des Dedels ange 
hängt war; beide jchloffen und öffneten fid) mechanisch. Die Drud- 
farbe wurde aus einem Farbebehälter nach Bedarf ausgepreft, durch 
rotirende und fi in der Adyfenrichtung bewegende Walzen vertheilt 
und durch mit egalifirtem Ballenlever bezogene Walzen aufgetragen 
(Abbildung im Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 227). 

2) Das Karakteriftifhe der Mafchine von A. Applegath befteht 
darin, daß die Flächen eines dreis oder vierfeitigen Prisma als Tiegel- 
flächen benugt und auf denfelben mittelft Rähmchen die Bogen befeftigt 
werben, Bei jevem Spiel wird das Prisma fo gedreht, daß eine andere 
Fläche nach unten zu ftehen kommt, und dabei den Drud von der bar» 
unter liegenden Form erhält (vergleiche Hauptwerk Bd. II. ©. 421). 

3) D. Napier’s Patent von Jahre 1828 bezieht ſich auf bie 
Herftellung einer Prefje mit zwei vertifal untereinanderftehenden For—⸗ 
men, über welde ein und berjelbe Bogen durch eine endlofe Band— 
leitung mit zwei parallelen Führungen fo geleitet werden fol, daß er 
in feiner Page über der oberen Form den Schöndrud, und fpäter in 
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feiner Lage über der unteren Form den Wiederdruck erhält. Die Ab- 
brüde von beiden Formen (natürlich auf verſchiedene Bogen) erfolgen 
gleichzeitig (Dingler Bd. 35 ©. 249). — Das Patent vom Jahr 1837 
erftredt fi) auf eine Scheibe mit doppelter Spur zur Erzeugung ber 
bin» und bergehenden Bewegung der Form. Die Scheibe hat eine 
Spur von Fleinem und eine von großem Halbmeffer mit ven Ueber- 
gängen von ber einen Spur zur andern; in der Spur läuft ein mit 
dem Fundament durch Hebel und BZugftange verbundener Führer 
(Dinglers Journal Bd. 67 ©. 260). 

4) I. C. Marwell’s Skizze einer Tiegelprefie vom Jahr 1831 
enthält Dinglerd Journal Bd. 40 ©. 346. 

5) Die Preffe von John Kitchen mit vertikal ftehender Form, 
die in Dingler8 Yournal Bd. 52 ©. 249 abgebildet ift, foll im 
Jahr 1834 das Newcaftle Journal gebrudt und, durch medjanifche 
Kraft bewegt, in der Stunde 600 Eremplare geliefert haben. 

6) Die Scandinaviaprefje, von E U. Holm aus Stod- 
bolm erfunden und 1842 an Holm und Roſen in England patentirt, 
ift die erfte Tiegelorudmafchine, welche in allgemeinere Anwendung ges 

kommen if. Eine ausführliche Beſchreibung derjelben ift in der Ma- 
fohinenencyflopädie Bd. 2 ©. 793 enthalten; e8 wird an ihr die Ein- 
fachheit der Konftruftion, ein vorzüglicher Schwärzapparat, vortreff- 
licher Drud und Schnelligkeit der Produktion gerühmt; zwei Knaben 
find zur Bedienung erforberlih und liefern in der Stunde 600 bis 
700 Abdrüde. Diefelbe ift in Deutjchland von Sigl, Hummel und 
Hänel nachgebaut worden. Der Drud erfolgt von einer unter ber 
Form liegenden Krummzapfenwelle aus, welde den Ziegel mittelft 
eined mit bemjelben durch zwei Säulen verbundenen Unterbalfens 
auf und niederbewegt. Die Bewegung der Form bewirkt eine herz- 
fürmige auf Hebel und Zugftange wirkende Scheibe; die Färbung er- 
folgt durch einen Farbtiſch mit zwei Verreibwalzen und durch drei 
Auftragmalzen. Der Dedel jchlägt nad) dem Tiegel zu auf und wird 
von bem bie Preſſe bedienenden Abnehmer geöffnet und von dem Auf- 
leger geſchloſſen. — Die Maſchine nah der Ausführung von Nas: 
myth, Gaskell und Comp. in Mandefter und mit ber von Bialon 
verbefjerten Bewegung ber Farbwalze ift auch in den Verhandlungen 
zur Beförderung bes Gewerbfleifes in Preußen 1845 ©. 128 aus 
führlich befchrieben und abgebildet. 
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7) Nah Dryden's Syſtem erfolgt aud die Bewegung des 
Dedels auf mehanifchen Wege, e8 bleibt dem Arbeiter nur das Eins 
legen und Abnehmen des Bogens. Die Preffen dieſes Syſtemes 
werben auch ald Doppelprefien baburd ausgeführt, daß auf das 
Fundament zwei Formen geftellt werben und baher bei jedem Hin« 
gange und jedem Zurlidgange beffelben ein Drud ausgeführt werben 
kann (Amtlicher Bericht über die Induſtrieausſtellung aller Bölfer, 
Berlin 1852, ®b. 2, ©. 396). 

8) Eine ausführliche Abbildung und Beichreibung der Doppel 
ichnellprudprefie von Hopkinfon und Eope in London (melde 
vielleicht mit der unter 7 erwähnten ibentifch ift) enthalten bie 
Berhandlungen des Bereines zur Beförderung des Gewerbfleißes in 
Preußen 1855 ©. 53. Der Tiegel wird durch einen ftarfen quer 
über demſelben Tiegenden Hebel gehoben und gefenft, der Hebel aber 
durch eine Zugftange von einer unterhalb liegenden Krummzapfen⸗ 
welle aus in Bewegung gejegt; die beiden Karren, melde abwed- 
jelnd unter den Tiegel treten, erhalten ihre Bewegung von einer 
großen mit entjprechender Spur verjehenen Walze aus, welche mit 
ihrer parallel zur Länge der Prefje liegenden Achſe unterhalb be= 
findlih und durch Winfelrabvorgelege mit der Krummzapfenwelle 
verbunden ift. Der Dedel hebt ſich jelbitthätig ab. Das Farbwerk 
ift mit Farbereibtiſch verſehen. Die Prejfe wiegt 135 Zentner, 
fordert 1'/, Pferdekraft, zeichnet fi durch Genauigkeit und Sicher- 
beit ihrer Peiftungen aus und joll in der Stunde 2400 Abdrücke 
fiefern. 

9) Bei der Preffe von S. Adam und Comp. in Boften, welde 
1830 erfunden und 1836 wefentlich verbeffert wurde, wirb ber von 
einem Aufleger auf die Prefje gebrachte Bogen von Greifern erfaßt 
und unter ben Ziegel geführt, hierauf hebt fi das Fundament und 
bewirft den Drud; nad) Beendung deſſelben wird der Bogen einen 
Angenblid durch ein ſich horizontal bewegendes Rähmchen getragen, 
von biejem wird er buch einen von einem Blasbalg ausgehenden 
Luftſtoß etwas. gehoben und auf Rollen gebradyt, die ihn dem Aus— 
legeapparate zuführen, wo er ohne weitere Beihülfe auf die früheren 
gelegt wird, Mittlerweile ift die Form durd die Auftragwalzen ge- 
Ihwärzt worben. Eine äußere Anficht diefer Preſſe enthält das Buch— 
druder-Bournal 1853 ©. 219. 
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10) Bei der Preſſe von Dupont, melde fi) 1855 auf ber 
Pariſer Ausftellung befand, wird der Bogen auf eine Anlegtafel ge 
breitet und von der Bandleitung unter den Tiegel geführt; letzterer 
erhält feine Bewegung ähnlich wie bei der Scandinaviaprefie. Die 
Bandleitung ift um den Ziegel herumgeführt und hebt und fenkt fich 
mit demſelben (Skizze im Buchbruder- Journal 1855 ©. 205). 


B. Druckmaſchinen mit Zylinderdbrud und gewöhnlider Form. 
a) Einfahe Mafchinen. 

Die Form hat mit dem Karren eine bin» und hergehende Be— 
wegung, bei einer berfelben erfolgt der Drud durd einen Zylinder, 
welcher ven Bogen zwijchen feiner Oberfläche und der Form durchführt. 

11) Die Mafchine von König und Bauer vom Jahr 1812 
(Abbildung im Buchdruder- Journal 1851 ©. 228). Der Karren erhält 
feine hin- und hergehende Bewegung durch einen unterhalb an dem— 
felben angebrachten Rechen, d. h. eine Zahnftange, in deren Zähne 
ein Getriebe theil® von oben, theil® von unten eingreift; der Drud- 
zylinder ift an drei Stellen mit Filz bekleidet, mit Punkturen verfehen, 
und an jeder ber drei Stellen befindet ji ein mit Bändern beſpann— 
tes Rähmchen; er macht für jeden Hin- und Hergang der Form den 
britten Theil einer Umdrehung und führt dabei den Bogen über bie 
Form; während der Übrigen Zeit fteht er wegen des Anlegens und 
behufs des Nücdganges der Form ftill. Während jeder Dritttheil- 
drehung legt fi das obenftehende Rähmchen nieder, um den friſch 
aufgelegten Bogen zu faflen, das dritte auffteigende Rähmchen öffnet 
fih, um den bedrudten Bogen auszugeben. Zuführung, Bertheilung 
auf Auftragen der Yarbe ift wie bei der Tiegeldrudmafchine Nro. 1. 
Die Mafchine machte unter Beihülfe eines Anlegers und Abnehmers 
800 Abdrüde in der Stunde. 

Um die abſatzweiſe Bewegung des Drudzylinders bervorzubringen, 
wurde von König und Bauer die intereffante Kombination des Horn- 
und Segmentenrades erfunden, vermöge welder von einem ftetig 
ſich drehenden Rade aus an einem beftimmten Punkte ein mit bemfelben 
verbundenes Segment mit einem anderen Rab (welches ſich am Drud- 
zylinder befand) nad) ganz allmähliger Ueberführung aus der Ruhe in 
Bewegung in Eingriff gefegt wurde, fetteres um '/, hernmdrehte und 
dann ebenfo wieder ganz allmählig aus der Bewegung in Ruhe verfegte. 
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12) Die König und Bauer’ihe Maſchine vom Jahr 1816. 
Der Drudzylinder erhält eine Fontinuirlihe Bewegung und fann wegen 
des Wegfalls der vorher ftörenden Bedingung, die ſchwere Maſſe 
beffelben abwechjelnd in Ruhe und Bewegung zu fegen, mit größerer 
Geſchwindigleit getrieben werben; er ift daher nur in einer durch bie 
Bogengröße beftimmten Ausdehnung mit Filz belegt und die Form 
kann an den übrigen Stellen unter demſelben zurücdgehen, ohne ihn 
zu berühren; die Rähmdyen find durch Bandleitungen erfett, die eben- 
falls eine Fontinuirliche Bewegung erhalten und den Bogen theils an 
den Rändern, theils zwifchen ven Kolumnen dba zwiſchen fich führen, 
wo ein Drud nicht auszuüben if. Es ift ein befonberer Anleg- 
apparat angebracht, deſſen Zuführungsbänder durd Horn- und Seg— 
mentenräder eine intermittirende Bewegung erhalten, und welcher mit 
Bunkturmarken zum richtigen Anlegen des Bogens beim Wiederbrude 
verfehen ift. Das Farbwerk ift wefentlich werbefiert; die aus Maffe 
gegoffenen Auftragwalzen Tonnten bereits Anwendung finden. Die 
Maſchine machte unter Beihilfe eines Anlegers und Abnehmers 900 
bis 1000 Abdrücke in der Stunde bei einem Formate von 36 und 
25 englifhen Zollen (vergl. Abbildung im Buchoruder-Fournal 1851 
©. 231). 

13) Eine ausführliche Zeihnung und Beichreibung derfelben Ma- 
fchine mit den fpäter angebrachten Verbeſſerungen enthält die Maſchi— 
nenenchflopädie Bd. I. ©. 761 und aus dieſer Quelle das Bud) 
drucker⸗Journal 1850 Nro. 22. Die Bogenführung erfolgt durch vier 
Bänderfyfteme, das Horn- und Segmentenrad hat eine gegen früher 
verbefferte Geftalt, das Farbwerk befteht aus einem von einer Walze 
begrenzten Troge; von der Trogwalze (Doltorwalze) nimmt die Heber- 
tragwalze Farbe ab und gibt fie an die Mittelwalze; auf biefer liegen 
oberhalb zwei Bertheilungswalzen, unten berühren biefelben vie beiden 
Auftragwalßen, die Mittelwalze wird durch eine am Fundamente an- 
gebrachte Zahnftange gedreht und bewegt dadurch die Auftragwalzen 
und Aufreiber; die Bewegung der Uebertragwalze, die traverfirende 
Bewegung der Aufreiber und die Bewegung der Farbtrogwalze wird 
von dem Bewegungsmehanismus hervorgebracht. Die Mafchine liefert 
800-1200 Abdrücke in 1 Stunde. 

14) In der neueren König und Bauer'ſchen Maſchine vom 
Jahre 1840, welche ebenfalld in der Mafchinenenchklopädie Bd. IL. 
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S. 772 und aus dieſer Duelle im Buchdrucker-Journal 1851 Nro. 1 
ausführlich abgebildet und befchrieben ift, befteht die Farakteriftifche 
Hauptänderung in der Anwendung der Hypozyfloidalbewegung 
zur Erzeugung der hin- und bergehenden Bewegung des Fundamentes 
in einer viel fanfteren Art als durd die früher angewenbeten Rechen. 
Es hat dies eine totale Umwandlung des Bewegungsmehanismus zur 
Folge, indem ber Drudzylinder, deſſen Peripheriegeſchwindigkeit im 
jedem Augenblide mit der des Fundamentes Forrefpondiren fol, num 
wegen ber ungleichförmigen Bewegung des letzteren von dieſem aus 
bewegt werden muß. Es gefchieht dies dur eine am Fundamente 
angebrachte Zahuftange, welde ein an der Achſe des Drudzylinders 
befindliche Zahnrad dreht; legteres iſt während ber hereingehenven 
Bewegung des Fundamentes mit dem Drudzylinder jelbft verbunden, 
läuft aber bei der Nüdbewegung des Fundamentes loſe um die Adhfe 
befjelben, während der Zylinder durch den Ausrüdmehanismus ftill 
gehalten wird. Der Drudzylinder dreht fidy daher nur während des 
halben Spiels, und fteht während der anderen Hälfte ftill; bie Aus- 
und Einrüdung erfolgt zu den Zeiten, wo fid) Fundament und Zylin⸗ 
der mit der geringften Gefchwinbigfeit bewegen und bie Form unter 
legterem bereit bindurchpaflirt if. Den Bogen halten an dem vor- 
deren Rande Greifer am Zylinder feft, die Baubführung ift daher 
eine wejentlich vereinfachte, die Horn- und Segmentenräder find ent- 
behrlich geworden. Das Farbwerk wird burd eine am Fundamente 
angebrachte zweite feinere Zahnſtauge in Umdrehung gefegt, und auf 
bafjelbe außerdem nod die Querbewegung ber Aufreibwalzen, bie 
ſchwingende Bewegung der tarbeübertragwalze und die langjame 
brehende Bewegung ber Farbtrogwalze übertragen. Das Fundament 
ruht vertifal unter dem Drudzylinder auf zwei großen Friltionsſcheiben. 

15) Napier's Schneliprefle, im Buchbruder-Dournal 1837, S.49 
abgebildet, enthält den Rechen zur Bewegung des Fundamentes, zwi— 
chen dem legteren und ben Bahnen einen frei beweglichen Rahmen 
mit Reibungsrollen liegend, der nur deu halben Weg des Fundamentes 
durchläuft und den KReibungswiberftand bei Bewegung des Fundamentes 
auf wälzende Reibung reduzirt, ein nur aus fünf Walzen beftehendes 
Farbwerk umd einen großen, ftetig nad einer Richtung gebrehten 
Drudzylinder. Zur Sicherung volllommen gleicher Bewegung zwiichen 
Fundament und Drudzylinderoberfläcde find beide während des Drudes 


le 
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noch durch Verzahnung verbunden. Die Banbleitungen des Bogens 
find entfernt und durch Greifer, gripers, erſetzt. Die Einrichtung 
biefer Greifer macht Taf, 46, Fig. 26 deutlich. Hier ift ab ber mit 
Filz Überzogene Theil des Drudzylinders; unterhalb a hat der lettere 
eine Deffnung, in welcher die Welle e fich befindet, welche in ben 
beiven Platten d ihre Lagerung bat. An diefer Welle find vie 4 
Finger ober Greifer e befeftigt, von benen ber hier fichtbare in ber 
Stellung gezeichnet ift, in welcher er den vorderen Bogenrand an den 
Zylinder andrüdt und dadurch den Bogen mit dem Zylinder verbindet. 
An c befindet fi ein Zahnrad, welches in den an ber Scheibe f au» 
gebrachten Zahnfeltor eingreift; f ift um den Zapfen g brehbar und 
ift mit dem Zapfen h verbunden, ber in einer außerhalb des Zylin- 
ders am Geftell angebrachten Spur i läuft. Diefe Spur befteht aus 
einem Bogen von Heinerem und einem von größerem Halbmejjer, mit 
ben dazwiſchen liegenden Uebergängen. Im der gezeichneten Stellung 
befindet fi h in dem Bogen von kleinem Halbmefjer; tritt aber h 
bei fortgefetster Drehung des Drudzylinders auf den Bogen mit grös 
ßerem Halbmeffer über, jo dreht fi) der Zapfen h nad e zu und 
bewirft dadurch in dem Zahnrabe und der Welle c eine Drehung, 
vermöge welcher fid) Die Greifer e öffnen und dem Bogen gejtatten, fich 
von dem Zylinder zu entfernen, Um in beiven Stellungen die Scheibe 
und die Greifer feftftehend zu halten, hat erftere zwei Einferbungen, 
in welche der durch bie Feder k angebrüdte Sperrkegel 1 einfällt. 
Führungebänder find nicht vorhanden, Der durd bie Greifer 
gefahte Bogen geht nur an einigen feftftehenden Bändern vorüber, 
durch welche er an den Zylinder angeftrichen wird. Zum Ablöfen bes 
Bogens vom Zylinder dienen ein Paar zwifchen venfelben befindliche 
Bänder, die ſich an der Ablegftelle tangential von Dem Zylinder entfernen. 
Die Preffe wird namentlich auch zum gleichzeitigen Abdruden der 
neben einander auf dem Fundament jtehenden Schön» und Wiederbrud- 
form auf einem Papierbogen von doppelter Formatgröße empfohlen, 
fo daß der Druck auf einem folhen Doppelbogen dann duch nodhma- 
liges Hindurchlaſſen durch die Maſchine in verwendeter Yage beendet 
wird; es wird dann auf der Rückſeite des Schöndruds die Wieber- 
drudform und auf der Rückſeite des Wieberbrudes die Schöndrudform 
abgedrudt. Man erhält hierburdy zwei Bogen, die nur noch von 
einander zu trennen find, wozu die Napier’iche Preſſe in der Mitte 
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der Zylinderbreite auch noch ein Meſſer enthält, das bei dem zweit- 
maligen Bogendurchgange angewendet wird. In dieſer Anwendung 
hat die Napier'ſche Preſſe eine Leiſtung gleich der einer Doppel- 
maſchine. 

16) Die Schnellpreſſe von Schumacher in Hamburg, welche 
in der Maſchinenencyklopädie, Bd. II. ©. 785, ausführlich beſchrieben 
und abgebildet wurbe, ift im Wefentlichen eine Napier’iche Prefje, mit 
einigen an berfelben angebrachten Veränderungen. 

17) Die Napier’fche Preffe in der Ausführung von R. Hoe und 
Eomp. in Newyorf (Skizze in Appletons Dietionary Vol. II. p. 485) 
unterfcheidet ſich namentlich durch eine gegen die Napier’fche Einrichtung 
veränderte Anbringung ber Federn unterhalb am Boden des Geftelles, 
welche das Fundament an jedem Ende feines Laufes zufammenpreft, 
um den todten Punkt zu überwinden; fowie ferner durch Anwendung 
eines Mechanismus zum Anslegen der gebrudten Bogen, der im We- 
fentlichen in einem leichten ſchief geftellten Rahmen bejteht, auf welchen 
der Bogen, nachdem er ben Zylinder verlaffen hat, herabgleitet und 
der fi dann jo umlegt, daß er den Bogen, weldyer durch den Puft- 
wiberftand an ihm gehalten wird, auf bie bereit8 vorhandene Bogen- 
ſchicht aufbreitet, worauf diefer Rahmen wieder zurücdgeht um einen 
neuen Bogen zu fallen. Bewegt wird der Nahmen durch eine am 
Ende des Drudzylinders angebrachte Spurſcheibe. — U. B. Taylor 
in Newyork bringt an beiden Enden des Yundamentes Kolben an, 
welche fi in an dem Geftelle angebrachte paffende Zylinder einfchie- 
ben, und die in denfelben enthaltene Luft zufammenprefien, daher eine 
Luftfeder erzeugen, durch welche ebenfalls der todte Punkt leicht über- 
wunden wird. (The world of Art and Industry, Newyork 1854. 
p- 60.) 

18) Hoe's einfahe Maſchinen mit Heinem Drudzylin- 
der haben das Karakteriftifche, daß die Bogen nad beendetem Drude 
in größere Höhe durch die Austragrollen geführt werben, um einen 
Ablegapparat wie bei den Mafchinen mit größerem Zylinder anbringen 
zu Fönnen. (Buchbruder- Journal 1852, ©. 271.) 

19) Die feit 1836 von Helbig und Müller in Wien gebauten 
fogenannten Wiener Schnellprefien find in ver Mafchinenency- 
Hopäbie, Bd. I. ©. 778, und aus diefer Quelle im Buchbruder- 
Journal 1851, Nr. 4 ausführlich befchrieben und abgebildet. Sie 
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farakterifiren fih durch die nachfolgenden Einrichtungen. An dem 
einen Ende des Geftelles Tiegt die horizontale Hauptwelle, welche einen 
Krummzapfen und zwei fagonnirte Scheiben enthält; von bem Krumm— 
zapfen aus wirb durch eine in vertifaler Ebene ſchwingende und ftumpf- 
winflig gefröpfte Kurbelftange das Fundament, hin» und herbemegt und 
erhält daher einen allmälig aus der Ruhe in Bewegung und umgefehrt 
übergehenden Gang, abweichend von der bis dahin von König und 
Bauer ausſchließlich angewendeten Bewegungsübertragung durch ben 
Rechen. Die jo erzielte ungleichförmige Bewegung macht es nothwen⸗ 
dig, den Drudzylinder unmittelbar vom Fundamente aus zu bewegen, 
um bie übereinftimmende Gefchwinbigkeit zwifchen dieſen beiden Haupt» 
theilen der Preſſe zu erhalten. Zu dem Zwede befindet fih an dem 
Fundamente eine Zahnftange und am Zylinder ein Zahnrad. Der 
Zylinder foll fi aber nur während des Einfahrens der Form beive- 
gen, und bei der rüdgängigen Bewegung ber letzteren ftill ftehen. Es 
find deshalb an der betreffenden Stelle mehrere Zähne am Zahnrabe 
des Zylinders weggeſchnitten und es befindet fi an dem Zahnrade 
ein Zapfen, in welden eine Gabel am Ende einer horizontalen Schub— 
ftange eingreift, die burch die vorher erwähnten fagonnirten Scheiben 
der Hauptwelle eine folde Verſchiebung erhält, daß fie das Zahnrad 
des Zylinders zu ben erforderlichen Zeitpunkten in die Zahnftange einrückt 
und wieder ausrüdt. An dem Zylinder find die Napier’ichen Greifer, 
welche in etwas veränderter Art bewegt werben, angebradyt. Die Band» 
leitungen find auf ein Minimum reduzirt und es beginnen bie äußeren 
Bänder erjt kurz vor der Drudftelle des Zylinders; das Farbwerk 
beftebt aus 7 Walzen, von denen bie größere Mittelmalze wie ges 
wöhnlih durch eine Zahnftange vom Fundamente ans, dagegen bie 
Farbtrogwalze mit Niemenfcheiben von der Hauptwalze aus bewegt 
wird. Die Farbtrogwalze bewegt durch Kämme von verjchiebener 
Breite die Uebertragwalze und bewirkt durch Kurbel und Hebel die 
Längenbewegung der Aufreibwalzen. Die Punkturen erhalten ihre Be— 
wegung von ber vorher erwähnten horizontalen Schubftange aus, Die 
Maſchine macht 1200 Spiele in der Minute, 

20) Die Schnellpreffe aus der C. Reichenbach'ſchen Ma— 
ihinenfabrif in Augsburg, welde auf Taf. 47 abgebilvet ift, 
karakterifirt fich durdy die fogenannte Eifenbahnbewegung, melde 
als eine Kombination des von Napier angemwendeten Rahmens mit den 
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Tragwalzen und ber von Helbig und Müller angewendeten Kurbel zur 
Bewegung der Form angefehen werben kann. Man erhält durch biefen 
Mechanismus eine Bewegung des Fundamentes, welche doppelt jo lang 
ift, als der Durchmeſſer des Kurbelfreifes, während eine direfte Berbin- 
bung der Rurbelftange mit dem Fundamente einen Kurbelfreis voraus- 
fett, deffen Durchmeffer glei der Größe des Fundamentweges ift. 

In Fig. 29 ift die Preffe nad) ihrer Länge burchfchnitten in '/,, 
der matürlihen Größe dargeſtellt. A iſt ein Schwungrab, deſſen 
Welle auf den beiven Hauptwänden bes Preffengeftelles in Yagern ruht 
und deffen eine Speiche mit einer Kurbel zur Bewegung ber Preſſe 
verfehen ift. An der Schwungrabwelle befindet ſich die Riemenjcheibe B, 
welche durch einen Riemen mit der an der Hauptwelle D befindlichen 
Riemenfcheibe C verbunden ift. Die Hauptmwelle trägt die Kurbel E 
zur Bewegung bed Funbamentes, die fagonnirten Scheiben FF’ zur 
Aus» und Einrüdung des Drudzylinders und die fagonnirte Scheibe G 
zur Bewegung ber Punfturen innerhalb des Preßgeſtelles; außerhalb 
deſſelben eine Schnurfdeibe, die mit der Schnurſcheibe H verbunden 
ift, zur Bewegung der Farbtrogwalze. 

Die Kurbel E fteht durch die Kurbelftange J mit dem Rahmen K 
in Berbindung, in welden Achjen eingelagert find, welche die Zah. 
rüber LL und neben venfelben Laufräder tragen, deren vorftehende 
Spurfränze hinter den Rädern LL fichtbar find, Diefe Paufräder 
ruhen unterhalb auf Bahnen, welche auf der Bodenplatte N befeftigt 
find und tragen bie unterhalb an dem Fundamente O angejchraubten 
Schienen. Die Zahnräder LL greifen in die Zahnftangen MM ein, 
bon benen die eine an der Örundplatte, die andere an dem Narren 
ober Fundamente O der Preſſe befeftigt if. Der Durchmeffer der 
Laufräder ift volllommen gleich groß mit dem Theilrißdurchmeſſer ber 
Zahnräder, und es legt daher vermöge ber gefchilverten Verbindung 
das Fundament O einen doppelt jo großen Weg zurüd, als ber 
Rahmen K. Die Berbindung ber Lauffchienen Q mit dem Funda— 
mente macht Fig. 30 in größerem Mafftabe deutlih, wo bei P bie 
Duerverbindung von der Enbfeite gefehen bargeftellt ift. 

Mit dem Fundamente find zu beiden Seiten nad) der in Fig. 31 
verbeutlichten Art die Zahnftangen R verbunden, melde in bie an 
ven beiden Stirnjeiten des Drudzylinders S angebrachten Zahnräder T 
eingreifen und badurch den Zylinder drehen. Damit eine vollfommen 
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gleihmäßige Geſchwindigkeit zwifhen Fundament und Drudzylinder 
erreicht wird, find 2 Zahnftangen vorhanden, welche zur Vermeidung 
eines Zwifchenraumes zwifchen den im Eingriff befindlichen Zähnen ver 
Fänge nad) verftellt, und fo mit den Zähnen der Zahnräder zu inniger 
Berührung gebracht werben fünnen, Bei andern Konftruftionen wendet 
man zu gleichem Zwecke auch 2 neben einanberliegende und verftellbare 
Zahnftangen an. Der Zylinder foll fih nur drehen, wenn die Form 
mit dem Fundamente von links nach rechts geht, dagegen ftille ftehen 
und bie Zahnftangen R unter den Zahnrädern hindurchgehen laffen, 
wenn ſich die Form, wie in der Zeichnung Fig. 29, von rechts nad) 
links bewegt. Zu dem Ende find an einer Stelle, welche in Fig. 29 
und 32 nad unten gekehrt ift, die Zähne der Zahnräder T nad) Rich» 
tung einer Sehne abgejhnitten, und es ift daher nothwendig, daß 
Anfang und Ende der Zylinderbewegung, fowie Einrüdung und Aus- 
rüfung durch einen befonderen Mechanismus bewirkt werden. Hierzu 
dienen die fagonnirten Scheiben F und F’, weldhe im doppelten Maß» 
ftabe in Fig. 33 nebft den übrigen auf der Hauptwelle D angebrachten 
Einrichtungen deutlich gemacht find. Diefe Scheiben berühren bie 
beiden Reibungsrollen U und U‘, welche anı Ende des Stabes V atı« 
gebracht find und diefem Stabe ihrer Form entjprechend zu beftimmter 
Zeit eine geringe Verſchiebung nach rechts oder links mittheilen. Das 
Ende dieſes Stabes ruht dabei auf der Scheibe Z, während das aut- 
dere Ende mit dem vertikal ftehenden Hebel W (Fig. 29) verbunden 
ift. Pegterer hat bei X jeinen Drehpunkt und ift oberhalb mit einer 
ſtlaue verfehen, in welche der an der Stirnfeite des Drudzylinders 
angebrachte Bolzen Y einpaßt. Bei beginnendem Vorwärtsgang ber 
Form bewegt ſich dieſe Klaue ein wenig nad) rechts, rüdt dabei das 
Zahnrad T in die Zahnftange ein und geht dann fo viel nach links, 
daß fie nad) ziemlich beendeter Kreisdrehung des Zylinders den Bolzen Y 
wieder faht, den Zylinder erft zur Ruhe bringt und dann während 
des Rüdganges der Form in Ruhe erhält. 

Am Drudzylinder find bei a und b die Einrichtungen zum Be- 
feftigen des zwifchen a und b befindlichen Ueberzugs fichtbar; ce find 
die den Bogenrand an den Zylinder andrüdenden Greifer. An 
der im Zylinder liegenden Greiferwelle ift äußerlid ein Hebel mit 
Reibungsrolle angebracht, welche lettere an der am Geftell befeftigten 
fagonnirten Scheibe dd (Fig. 32) läuft und durch die Feder e an 
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dieſelbe angedrückt wird. Aus der Form dieſer Scheibe d ift erficht- 
lich, daß fogleic bei Ingangfegung des Zylinders die Greifer ſich 
ſchließen und den Bogen daher mit dem Zylinder berumführen, bis 
nad) ungefähr %, der Drehung fie fich wieder öffnen. Der Bogen 
wird durch die Blende f behindert, mit den links liegenden Theilen 
der Mafchine in Berührung zu fommen. 

Die Banbleitung ift am beutlichften aus Fig. 34 zu erfehen; von 
ber Walze g aus find nämlich an den Stellen, wo der Bogen einen 
Letterndrud nicht erhalten fol, Bänder geführt, melde einen Theil 
von 8 berühren, dann über h nad i und von bier zurüd nad g 
gehen. Diefe Bänder legen fi äußerlich an den Bogen und halten 
ihn während des Drudens in Berührung mit dem Zylinder. Zwiſchen 
Bogen und Zylinder liegen ebenfalls Bänder, welche um den Zylinder S, 
von da nad h und Über I nad) 8 zurüdgehen. Zwiſchen h und k 
find ebenfalld Bänder gezogen, an weldye ſich die von ben Greifern 
losgelafjenen Bogenenden anlegen, um durch fie nady dem Austrag- 
breite m geführt zu werben, wo fie von dem Abnehmer in Empfang 
genommen und bei nm übereinandergelegt werben (Fig. 29). Sämmtliche 
Bandleitungen erhalten ihre Bewegung von dem Drudzylinder aus 
und ftehen daher ftill, wenn der lettere ftill fteht. Die zwiſchen 8, 
h und 1] gezogenen Bänder dienen namentlich dazu, ben bebrudten 
Dogen vom Zylinder abzulöfen. Die Spannung wird den Banbfüh- 
rungen durch die Scheiben 1 und i gegeben; die Bandfcheiben 1 find 
nämlih durch Arme p nad Fig. 35 an der Welle o befeftigt, und 
die Bandſcheiben J durch den Arm q nach Fig. 36 an derfelben Welle o; 
durch das Gegengewicht r wird aber die Welle o fo gebreht, daß bie 
Bandleitungen den erforderlichen Grad von Spannung erhalten. 

s ift das Anlegbrett, auf welches die Bogen von der vorräthigen 
Schicht auf der Tafel t herabgeführt werden. Hier dient die verftellbare 
Marke v zur Beftimmung, wie weit der eine Rand des Papiers nach der 
Fänge des Zylinders zu vorgefchoben werben fol, während bie nieberge- 
legten Marken u am Zylinder beftimmen, wie weit der vordere Bogenrand 
vorgefhoben werden muß, damit ihn die Greifer richtig faſſen können. 
Diefe Marken find durd Arme mit der Querwelle w verbunden; an 
fetsterer befindet fid ein Hebel y, deſſen Ende (Fig. 32) auf einer 
erzentrifchen Scheibe x ruht, die an ber einen Seite anf die Zylinder 
achſe aufgefchoben iſt. Diefe Scheibe x hebt die Marken auf, wenn 
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unter ihmen der durch die Greifer gefaßte Bogen hindurchpaſſiren foll. 
ft der Bogen bereit8 auf einer Seite bedruckt, und hat er durch bie 
im den Zylinder eingefegten Punkturfpigen dabei bereits die Punktur- 
löcher erhalten, fo wird bei dem Auflegen zum Wiederbrud der Punktur⸗ 
apparat in Thätigfeit geſetzt. An dem Hebel z, Fig. 29, find näme 
fi, wie dies Fig. 38 deutlicher zeigt, die Punkturfpigen a’a‘ befeftigt, 
welche durch Sclige in dem Wuflegbrette s hindurchragen, wenn z 
gehoben ift; es findet Dies Statt, fowie der vorhergehende Bogen von 
dem Zylinder vorwärts bewegt ift, und es werben die Punkturſpitzen 
zurüdgezogen bevor die Bewegung des neu aufgelegten Bogens be» 
ginnt. Dies erfolgt von der Scheibe G au der Hauptwelle aus 
(Fig. 33). Diefe wirft gegen die an dem Hebel c‘ angebradhte Frik— 
tionsrolle b‘, die immer gegen G angebrüdt bleibt, da c’ an bem 
anderen Ende mit dem ©egengewichte d’ verfehen und bei g’ um 
einen Zapfen brehbar if. Bon d’ geht eine Zugftange e’ nad) dem 
Hebel f’, welcher mit feinem anderen Ende gegen z wirkt. 

Die vorher erwähnte Scheibe x fett übrigend noch durch bie 
Schubftange h’, den Hebel i’ und die Stange k’ den Bogenzähler 1’ 
(Fig. 32) jo in Thätigfeit, daß die Zeiger befjelben nach jedem Um— 
gange des Zylinders, d. h. nad) jedem gebrudten Bogen um eine Ein- 
beit weiterrüden. 

Aus dem bis jegt Ermwähnten wird beutlih werben, wie jeber 
regelmäßig aufgelegte Bogen von den Greifern gefaßt, mit dem 34: 
linder berumgeführt, dabei mit der unter dem Zylinder im gleicher 
Geihwindigkeit fi hinbewegenden Form in Berührung gebracht, und 
endlich wieder ausgegeben wird; es ift daher nur noch anzugeben, wie 
nad) jedem Abdrude die Form von neuem gefhwärzt wird. 

Der mit Farbe gefüllte Farbtrog m‘ wird auf der einen Seite 
durch die eijerne abgedrehte Farbtrogwalze n‘ begrenzt, gegen beren 
Umfang am Boden des Farbtrogs eine Schiene fo geftellt ift, daß bie 
Walze fich bei ihrer Drehung ſtets mit einer Farbichicht von beftimmter 
Stärke überzieht. Dieſe Drehung erfolgt durch die beiden verbundenen 
Schuurjcheiben 0° und p‘ von der Niemenfcheibe H aus. Zur Ab- 
nahme einer beftimmten Menge von Farbe und Uebertragung an das 
Garbiverf dient die jhwingende Walze q‘, welche theils mit n‘, theils 
mit rin Berührung gebracht wird. Zu dem Ende ift fie durch He» 
belarme mit der Welle s“ verbunden, an welche ſich auch der vertikale 





208 Buchdruckerlunſt. 


Hebelarm t’ nad Maßgabe ver größeren Darſtellung in Fig. 39 be—⸗ 
findet. Ant‘ ift oberhalb entfprechend verftellbar die Reibungsrolle u‘ 
angebracht, welche gegen einen Kamm v‘, der auf bie Welle der Farb⸗ 
trogwalze n‘ aufgefchoben ift, auſtößt und bei der Drehung der Farb» 
trogwalze durch diefen Kamm eine ſchwingende Bewegung erhält, welche 
das Heben und Senken von q’ zur Folge bat. Solcher Kämme v‘ 
liegen mehrere von verfdiebener Breite neben einander, und es kann 
nad) Erfordern entweder der eine oder der andere zur Einwirkung mit 
der Scheibe u’ gebracht werben, was durch den Griff w‘ erfolgt; es 
wird daburd bewirkt, daß q’ etwa® Fürzere oder längere Zeit mit n‘ 
in Berührung bleibt, dabei etwas weniger over mehr Farbe von 
n‘ entnimmt, und biefe Farbe dann beim Aufruhen auf r‘ weiter 
überträgt (vergl. auch Fig. 44). 

Die Walze r‘ ruht in Lagern an dem Geftell und Liegt genau 
parallel zu m’ und zur Ebene der Form; mit ihr in Berührung ftehen 
die beiven Walzen x’ und y‘, und diefe berühren die größere Walze z‘, 
welche unterhalb mit den beiden Auftragwalzen a? und b? in Berüh— 
rung fich befindet. Die Walze z‘ ift in Fig. 40 befonders gezeichnet ; 
fie ift auf der einen Geite mit einem breiten Zahnrade c? verjehen 
und erhält durd Vermittlung des Zwifchenrades b? von der am Fun- 
damente angebrachten Zahnftange d? aus eine drehende Bewegung, 
deren Peripheriegefchtwinbigfeit in jedem Zeitmomente mit der Ge— 
ſchwindigkeit der Form Forrefpondirt; da nun durch fie diefe drehende 
Bewegung nicht nur auf x,‘ y‘, r’ und q’ übertragen wird, um 
dadurch eine gleichmäßige Vertheilung der Farbe nach der Nichtung 
ber Peripherie zu bewirken, fondern auch auf a? unb b?; jo wirb 
durch letztere Walzen die Einfchwärzung der Form, ſowohl bei der ein- 
als ausfahrenden Bewegung der Form, wenn biefelbe unter diejen 
Walzen vorübergeht, bewirkt werden. Außerdem findet aber noch 
eine gleihmäßige Vertheilung der Farbe nad) der Länge der Walzen 
Statt, indem nad) Fig. 40 die Farbwalze 2“ an dem einen Ende 
bei e? und nah Fig. 41 die Farbwalze r‘ bei f? Schraubenge- 
winde von verjchiedener Gangweite befigen, durch welche die genannten 
Walzen eine Längenbewegung parallel zu ihrer Achſe erhalten. (Diefe 
traverfirende Bewegung wird bei anderen Konftruftionen zuweilen durch 
einen befonderen Bewegungsmechanismus hervorgebradt.) Die bier 
gejchilderten Bewegungen werben nur dann in ber erforberlichen Art 
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hervorgebracht werden, wenn die Walzen genau zur Berührung einge: 
ftellt find, was um fo nothwendiger wird, als die aus Maffe gebil- 
beten Walzen im Laufe der Zeit etwas zufammentrodnen. Zu dem 
Ende werben die Walzen x’ und y’ durch die in Fig. 42, und die 
Auftragwalzen a? und b? durch die in Fig. 43 abgebildeten Stellvor- 
richtungen in die erforderliche Lage eingeftellt. Iu Fig. 42 ift g? ein 
Stüd der Seitenwand des Geftelles, h? die Achfe der Aufreibwalze y“. 
Das Pager der letteren läßt fi durch die Stellſchraube i? mehr oder 
weniger zwijchen r’ und z’ hineinfchieben, durch die Stellichraube k? 
beben oder fenfen; im der richtigen Stellung erfolgt die Befeftigung 
durch die Stellfchraube 1?. Im Fig. 43 ift m? ein Stüd der Geftell- 
wand; n? das Lagergeftell für die Achſe 0? einer der Auftragwalzen 
a? over b?. An der Geftellwand find die Nafen q? vorhanden, gegen 
welche fich die Stellihrauben p? ftemmen und dadurch eine Horizon« 
talverfchiebung der Auftragwalzen geftatten, während die Stellfchraube s?, 
welche gegen die Nafe r? wirft, eine Hebung und Senfung zuläft. 
In der richtig juftirten Stellung wird die Schraube t? angezogen. 

Noch ift in Fig. 45 die Art und Weife bargeftellt, wie die 
Yager des Drudzylinders genau ihrer Höhe nad) juftirt werben fönnen. 
Hier ift u? der eine Zapfen diefes Zylinders; die obere und untere 
Fagermufchel, welche im der Führung x? gleiten, können durch bie 
Stellichrauben v? und w* höher oder tiefer geftellt werben. 

Eine im Yahre 1855 auf der Parifer Ausftellung befindliche 
Preſſe dieſer Art trug die Fabriknummer 135. 

21) Die Schnellprefie ver Reichenbach'ſchen Maſchinen— 
fabrif auf der Münchner Austellung im Jahre 1854 zeichnete ſich 
durch das in horizontaler Lage im Geftell der Prefje liegende Schwung-« 
rad und die Bewegung des Fundamentes mit Kurbel und in horizon- 
taler Ebene ſchwingender Kurbelftange aus; ver von der Maſchine in 
diefer Anordnung eingenommene Ylächenraum ift gegen früher um ein 
Drittel vermindert. 

22) Eine Abbildung der aus der Werkitatt von Joh. Deisler 
in Koblenz bervorgegangenen Preſſe mit Eiſenbahnbewegung befindet 
ich im Buchdrucker-Journal 1849 als Beilage zu Nr. 8. 

23) Die Univerfalprefie von Marinoni, Chevalier und Bour— 
lier in Paris (Skizze im Buchdrucker-Journal 1854 ©. 121), welde 


in Frankreich eine große Verbreitung gefunden hat, ift anſcheinend 
Technolog. Encytl. Euppl. 11. 1A 
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auf das Maß möglichſter Einfachheit reduzirt; fie hat Eifenbahnbe- 
wegung, Greifer und ein Farbwerk mit Farbreibtiſch. 

24) Bei der Druckmaſchine von Voirin, die fi auf der Pariſer 
Austiellung 1855 befand, wird der Karren durch ein Zahnrad getrieben, 
dem eine wiederkehrende Drehungsbewegung durch eine Kurbelftange 
mitgetheilt wird; fie ift mit einem eigenthünnlichen Auslegemechanismus 
verfehen, indem hinter dem Zylinder zwei endloſe Ketten aufgefpannt 
find, die an einer Stelle durd ein Stüf Zeug von etwa 1 Fuß 
Breite in Verbindung ftehen. Diefes Stück Zeug läßt das Bogenende 
des von dem Zylinder abgeführten Bogens über ſich jchlagen und 
legt denfelben auf die bereit8 abgelegten, indem es oberhalb derſelben 
vorwärts geht. (Buchdrucker-Journal 1855 ©. 214). 

25) AU. B. Dutatre hat die Schnellpreffe vorzüglich für Ver— 
wendung zu Purusarbeiten unb den Holzſchnittdruck eingerichtet; das 
Farbwerk hat zu möglichft gleihmäßiger Vertheilung der Farbe 6 Auf- 
tragmwalzen und in bem Farbtroge wird die Farbe, um einen mög— 
lichft gleichen Ueberzug der Farbtrogwalze zu vermitteln, Die für bie 
bier zu drudenden Arbeiten etwas ftirfere Farbe durch eine Heinere 
rotirende Walze in fteter Bewegung erhalten. Außerdem ift unter 
dem eigentlichen Anlegtiſche nody ein zweiter angebracht, um beim 
Abdrucken der Wiederbrudform jedes Mal einen dünnen Bogen Papier 
mit einlaufen zu laſſen, jo daß dadurch die Gefahr des Abſchmutzens ver- 
hindert wird. Auch ift zur Erzielung einer gleichmäßigen Bewegungs- 
übertragung troß des Betriebes mit Dampffraft au der Preffe unmittel- 
bar ein Schwungrad angebracht. (Buchdrucker⸗Journal 1855 ©, 218). 

26) Die Heine Accidenzprudmafdine von Hoe in New— 
York (Job printing machine, the little Jobber) hat die eigenthüm- 
liche (wahrſcheinlich der Whitworth'ſchen Heinen Hobelmajchine nach— 
gebildete) Einrichtung, daß der Rückgang des Karrens ſchneller ex- 
folgt, ald der Hingang; fie hat einen jo leichten Gang, daß fie jogar 
durch ein Zretbrett in Bewegung gefegt werden kann, ift ebenfalls mit 
Auslegeapparat verfehen und foll bis zu 2500 Abdrüde in der Stunde 
geben können (Buchbruder- Journal 1852 ©. 217). 

27) Bon berjelben Firma ift auch eine auf dem Prinzip ber 
Zylinderprefien berubende Kartendrudmafhine (Patent machine 
Card press) fonftruirt worden, weldye im Buchbruder-Ionrnal 1852 
S. 232 abgebilvet ift. 
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Es laſſen fih am dieſer Stelle am beften bie beiden nachfolgenden 
Maſchinen mit feftftehender Form anfchliehen. 

28) Bei A. Dur and's Mafchine (Bullet. d’Encour. 1822 p. 383) 
erhält die Form Feine hin- und hergehende Bewegung, fondern es 
geht über diefelbe zuerft von ber einen Seite die Auftragmwalze, dann 
von der andern Seite ber Drudzylinder mit dem aufgelegten Bogen. 
Beim Rüdgange des Drudzylinders wird die Form geſenkt. 

29) Im ähnlicher Art ift Brewſter's Preffe eingerichtet, nur 
daß die Auftragwalzen gleichzeitig mit dem Drudzylinder hin- und 
bergeführt werben. (Buchdrucker-Journal 1854 ©. 281). 

Bevor wir die einfachen Zylinderbrudmafchinen verlaffen, mögen 
bier noch einige Bemerkungen über Einzelheiten an dieſen Mafchinen 
folgen, welche nicht nur bei biefen, fondern auch bei ben übrigen 
Maſchinen Anwendung finden, 

Der Zylinderüberzug ift aud bier, je nachdem die Schrift 
eine mehr oder weniger abgenußte ift, eim weicher ober harter. Es 
wird im erften Yalle ein an beiden Enden mit in ben Zylinder ver- 
ſenlten Stäben angefpanntes, in der Stärke möglichſt gleichförmiges 
Tuch, oder fogenauntes englifches Leber oder Molefkin, nad) Befinden 
mit einer umtergelegten Glanzpappe, angewendet und ein ſtets 
rein zu haltendes Schmußtucd darüber gefpannt. Um den frifch auf- 
gezogenen Ueberzug allfeitig gleihmäßig niederzubrüden, läßt man 
die Prefie längere Zeit mit einer mehrmald aus ihrer Page ver- 
ihobenen Form, ohne Farbe zu geben, fich bewegen und fpannt dann 
ben Ueberzug über den Zylinder fe. Für einen härteren Ueberzug 
fegt man mehrere Bogen ftarke8 Papier auf die Zylinderoberfläche, 
auf diefe einen Ueberzug von feinem englifhen Leder und dann ben 
fogenannten Margebogen aus bünnem Preßpapier, endlich den äußerften 
Bogen. Die beiden legten Bogen erjegt man, wenn ältere Schrift 
gedruckt werben foll, durch einen Ueberzug von feinem feſtgewebtem 
Trifot. So ift es leicht möglich, den Ueberzug ber Bejchaffenheit ver 
Form entfprehend fchnell zu wechfeln, und die Prefje zu verjchiedenen 
Arbeiten benugen zu können. Die Stärke des Ueberzugs muß mit 
voller Genauigkeit eine ſolche ſeyn, daß der von ber äußeren Ober- 
fläche durchlaufene Weg ebenfo groß ift, als der der Typenoberfläde. 

Das Unterlegen beim Zurichten, um an verfchiedenen Stellen 
der Form den Zwiſchenraum zwiſchen Zylinderoberflähe und Form 
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zu vergrößern oder zu vermindern, und dadurch die verſchiedenen 
Schwärzeffekte zu erzielen, erfolgt auf einem beſonderen auf dem 
Zylinderumfange befeſtigten Bogen, aus welchem au den erforderlichen 
Stellen Stücke ausgeſchnitten oder auf denſelben aufgelegt werden. 

Die Verhinderung von Falten in den aufgelegten Bogen, 
namentlich beim Plakatdrucke, wo in der Mitte eine Bandleitung 
nicht vorhanden ſeyn darf, ſetzt ein genaues Erfaſſen deſſelben und 
ein entſprechendes Einſtreichen vor dem Schmutzbleche voraus, läßt 
fi aber nur dann genügend ausführen, wenn der Drudzylinder 
nicht ſchon durch längeren Gebraud in der Mitte einen etwas ger 
ringeren Durchmeffer durch ftärferes Zuſammendrücken bes Ueberzugs 
erlangt hat. 

In der Anoronung bes Farbwerkes haben die Mafchinen mit 
Tifchfärberei den Vorzug des gleihmäßigeren Berührens der Form 
dur die Auftragwalzen, während die mit einer zum Farbereiben 
verjehenen Mittelmalze eines Nachſtellens diefer Auftragmalzen ihrem 
fih verändernden Durchmefjer entſprechend bebürfen. Nach mehr- 
ftündigem Arbeiten müffen die Walzen durch friſche erjegt werben. 
In dem Warbtroge wird die Breite der Spalte, durch welche Farbe 
auf die Trogwalze (Duftorwalze) übergehen faun, durch Bleieinlagen 
(Bleibaden) begränzt, und eine ſolche Bleieinlage auch an der Stelle 
des Mittelfteged angebraht, um hier das überflüffige Austreten 
ber Farbe zu verhindern. Zu einem guten Einjchwärzen der Form 
ift e8 erforderlich, dak die Auftragwalzen die Form zwei Mal über- 
ftreichen. 


b) Doppelmaſchinen. 


Diefe Mafchinen werden fo Eonftruirt: 

a) Daß die Bewegung ähnlich wie bei der vorhergehenden Klaſſe 
von Druckmaſchinen hergeftellt wird, nur daß der Nüdgang bes 
Karrens ebenfalld zur Hervorbringung eines Drudes benugt, die 
Form daher bei einem vollen Spiele zwei Mal gefhwärzt wird, umb 
bei dem Hingange der Form der eine, bei dem Hergauge derfelben 
ber andere Zylinder drudt; e8 wird an zwei Stellen aufgelegt und an 
zwei Stellen abgenommen; oder 

A) genau wie die unter a erwähnten Mafchinen, nur daß bie 
Breite wejentlich vergrößert und zwei Formen neben einander auf 


— 
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das Fundament geftellt werben, wie dies bereit3 vorher bei der Na— 
pier’jchen Mafchine erwähnt wurde. 

30) Bon den erften 1814 für die Times angefertigten beiden 
Doppelmafhinen von König und Bauer hatte eine jede zwei Drud- 
zylinder mit je drei mit Filz und Punkturen verfehenen Drudflächen, 
und zwifchen denſelben Das gegen die erfte einfache Zylinderdruchk— 
majchine ſchon etwas verbefjerte Farbwerk. Die Drudzylinder er 
hielten noch eine intermittirende Bewegung durch Horn- und Segmenten» 
rüber. Die drei Rähmchen der erften Zylinderbrudmafchinen waren 
durch über Rollen geleitete Bänder erſetzt, welche ihre Bewegung 
von den Drudzylindern aus erhielten; das Anlegen erfolgte unmittelbar 
auf die Drudflähen der Zylinder, welche in ver Ruheſtellung nad) 
oben gefehrt waren. Durdy zwei Anleger und zwei Abnehmer bedient, 
machte die Mafchine in der Stunde 1100 Abdrücke (vergl. Abbildung 
im Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 229). 

31) Die Berbefjerungen, welche an diefer erften Mafchine einige 
Jahre fpäter angebracht wurden, und welche diefelbe in den Staub 
jegten 1500 bis 2000 Abprüde in der Stunde zu liefern (a. a. O. 
©. 233), beftanden in Herftellung der ftetigen Bewegung der Drud- 
zylinder, Erjag der Rähmchen durch Bandbführungen, Anbringung 
zweier Anlegapparate, und intermittirende Bewegung derſelben in 
ähnlicher Urt, wie dies Fig. 25 bei Beichreibung der Kompletmafchine 
deutlih macht. In diefer Form verrichtete die Mafchine während 
einer langen Reihe von Jahren den Drud der Times. 

32) Die Doppelmafchine von König und Bauer, welde in 
Berlin zum Druden der Bofjifchen Zeitung angewendet wurde, ift 
(als erfte vollftändige Abbildung einer Drudmafchine) in den Ber 
bandfungen zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen 1838 
ausführlich bejchrieben und abgebildet worden; dieſelbe Farakterifirt 
fi durch Fundamentbewegung mit dem Rechen; zwei, ftetig nad 
entgegengejeßter Nichtung bewegte Drudzylinder, zwiſchen denſelben 
ein Farbwerk mit den vorher mehrfach angegebenen 7 Walzen; Führung 
des Bogens durch 4 Bänderſyſteme, Bewegung der Anlegapparate 
durh Horn» und Segmentenräder. Im der Stunde werden bei 
mäßiger Arbeit 2400 einzelne Abdrüde gemacht. 

33) Die Doppelmafchine von A. Applegath (Hauptwerk Bd. II. 
3. 448) enthält über der Form einen oszillivenden Rahmen, in 
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welchem unterhalb beide Druckzylinder liegen, von denen in ben ver- 
ſchiedenen Stellungen des Rahmens ber eine oder ber andere zur 
Wirkſamkeit kommt. Es find bereits befondere Anlegapparate und 
Baubleitungen des Bogens nad dem Syfteme von König und Bauer, 
wenn aud in verfchiedener Anwendung, vorhanden. 

34) Hoe's in New-York Doppelmafcine mit zwei abwechjelnd 
druckenden Zylindern ift im Buchdrucker⸗-gJournal 1852 ©. 297 abge- 
bildet; bei der hin- und bergehenden Bewegung bes Karrens find 
Kautfchufbuffer angebraht, um dem Fundamente fein Bewegungs- 
moment zu nehmen, Auch diefe Breffen werden wie die übrigen biejer 
Werkftatt mit Auslegapparat angefertigt, und find fehr ftarf umb 
kräftig ausgeführt. 

35) A. B. Dutatre hat eine Doppelmafchine auf den Drud 
boppelfarbigen, 3. B. des Ralender-Drudes eingerichtet. Der Bogen 
geht, nachdem er den fchwarzen Drud erhalten hat, unmittelbar mit 
der zweiten rothen Form in Berührung. (Buchbruder-Fournal 1855 
©. 218.) 


c) Mehrfache Mafchinen. 


Der Karren mit der Form geht unter einer Anzahl hinter ein- 
anderftehender Drudzylinder bin, jeder Zylinder erhält einen zu be— 
druckenden Bogen zugeführt und bie Form wird zwiſchen je 2 binter- 
einanderfolgenden Zylindern geſchwärzt. 

36) Die erfte Sfahe Maſchine von König und Baner 
im zweiten Patente vom Jahre 1811 ift im Buchoruder-Fournal 1851 
S. 227 in einer Skizze enthalten; fie ift nicht zur Ausführung ge— 
fommen. Bei derjelben fteht die Form auf einem großen in borizon- 
taler Ebene fich drehenden Ringe, anf demfelben liegen an 8 Stellen 
Farbeauftragkegel und Drudfegel (wegen der ringförmigen Bahı ber 
Form mußten natürlich die Drudzplinder in Drudfegel verwandelt 
werden). Jeder Drudfegel jollte die erforderliche Bewegung, wenn 
bie Form unter ihm vorüber ging, durch Horn= und Segmentenräder 
erhalten, welche jämmtlih von einem in ber Mitte des Ringes be- 
findlichen Zahnrade aus ihre Bewegung erhielten. Jeder Drudkonus 
hatte eine mit Filz belegte Fläche von der Bogengröfe mit einem 
Rähmchen zum Fefthalten des Bogens. Jeder Konus follte bei einer 
Umprehung des Ringes einen Abdruck machen, und es wäre möglich, 


VI. Drudmafchinen oder Schnellpreffen. 215 


dem ringförmigen Karren wegen der von ihm auszuführenden ftetigen 
Bewegung eine viel größere Geſchwindigkeit zu geben, als bei ben 
Mafchinen mit einer hin- und hergehenden Bewegung bes Karrens. 
37) Die im Yahre 1827 nad der Erfindung von Comper 
und A. Applegath von Dartfort durch letteren hergeftellte Time $- 
drudmafhine ift ihrem mefentlichen Prinzipe nad) burd die Ab- 
bildung Fig. 27 (Taf. 46) verdeutlicht. Hier ift A der mit der Form 
a bin» und hergehende Karren, deſſen Bewegung durch einen Nechen 
mit Getriebe bewirkt wird; über bemfelben liegen die 4 Druckzylinder 
B,C,D,E (in England paper-eylinders genannt); zu bemfelben ge- 
bören die 4 Auflegtafeln F, G, H und J; von biefen gehen bie 
mit den Zylindern gleichbezeichneten Banbdleitungen B',C', D' und 
E' aus, durch entfprechende Leitwalzen geführt nad) den Ablegftellen 
bei B?,C?, De unb E? zu. An beiden Enden bes Geftelles be- 
finden fich Farbtröge mit Farbwalzen d, und vor und hinter der Form 
auf dem Karren die Farbereibtifche ff. Auf lettere, wenn fie an 
je einem Ende des Geftelles ſich befinden, wird durch bie ſchwin—⸗ 
genden Uebertragwalzen e die von d abgenommene Farbe übertra- 
gen. Die Farbtifche gehen dann unter den Walzen c weg, welde 
in fchiefer Richtung gegen eine parallel zur Druckachſe liegende 
Linie geftellt find, zugleid während ihrer drehenden Bewegung eine 
Pängenverfchiebung erfahren und dabei die Farbe gleichmäßig auf den 
Farbtiſchen vertheilen. Hierauf bewegen fi) die Farbtiſche unter den 
Auftragwalzen b, b, b vorüber und geben biefer die Farbe. Lebtere 
übertragen fie an die Form und heben fich dabei etwas in die Höhe, 
ba die Oberfläche der Farbtiſche etwas tiefer liegt als Die Oberfläche 
ver Form. Diefe Art der Schwärzung, bei welder nur an ber 
äußeren Seite des Drudzylinder® B und E und zwiſchen C unb D 
Auftragwalzen liegen, macht es möglich, bei jedem Hingange ber 
Form 2 Abdrücke und bei jedem Rückgange der Yorm 2 Abprüde zu 
erhalten, alio bei einem Spiele der Mafchine 4 Abdrücke. Es er- 
folgen diefelben in der Art, daß bei der Bewegung bes Karrens von 
links nach rechts die Zylinder B und D druden, die Zylinder C und 
E dagegen außer Wirffamfeit find; und bei der Bewegung bed Karren 
von rechts nad) linfs E und C druden, während D und B außer 
Wirkſamkeit find. Die bei der erften Bewegung in Wirkſamkeit be- 
findlihen Theile find durch einen einfachen Pfeil ohne Striche, bie 
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bei der zweiten Bewegung wwirfenden Theile durch mit Fahnen ver- 
jehene Pfeile in der Zeichnung dargeftellt. 

Der Karren durchlänft bei jedem vollen Spiele einen Weg von 
176 Zoll, nämlich 88 Zoll beim Hingange und 88 Zoll beim Her- 
gange, und hat ein Gefammtgewicht von circa 20 Zentuer. Die Leiftung 
wird zu 4000 bis 5500 Abdrücken in der Stunde angegeben, was 
bei 4 Abdrüden pro volles Spiel in der Minute 16%, bis 22,9 vollen 
Spielen entſpricht. Unter Vorausſetzung des vorher angegebenen Ge- 
ſammtweges von 176 Zoll ergibt ſich hieraus eine Gefchwindigkeit 
des Karrens von 47,13 Zoll bis 64,8 Zoll pro Sefunde, die in Be— 
rückſichtigung der bebeutenden in Bewegung befindlihen Maſſe in der 
That nicht wohl höher gefteigert werben Fonnte, ohne zu bebeutenbe 
Stöße am Ende der hin- und bergehenden Bewegungen zu erfahren. 
Der Weg aber, welchen der Karren durchlaufen mußte, um einen 
gedrudten Bogen zu liefern, betrug die bedeutende Größe von = 
— 44 Zoll, wefentlicdy eine Folge des Umſtandes, daß nur jedes Mal 
2 Zylinder drudten, und daß wegen der Bewegungsübertragung auf 
die Zylinder der Druck nicht früher beginnen konnte, als bis das 
Getriebe zur Bewegung des Rechens ſich in die Yage gewendet hatte, 
in welder e8 eine gleihförmige Bewegung auf den Karren übertragen 
konnte. Das Bedürfniß einer weit größeren Leitung veranlafte die 
Timesdruckerei im Jahre 1848 zu einem anderen Preſſenſyſteme über- 
zugehen, das fpäter bejchrieben werben wird. 

38) Die zum Drude der Voſſiſchen Zeitung in Berlin verwendete 
vierfadhe Sigl'ſche Maſchine (vergl. Notiz im Buchdruder-Fournal 
1847 ©. 69) hat 2 lange Drudzplinder und auf dem Fundamente 
2 Formen neben einander liegend; beim Hingange der Form liefert 
ber eine Drudzylinder daher 2 Abprüde und beim Rückgange der 
andere Zylinder ebenfalls 2 Abvrüde, und das Gejammtergebniß fteigt 
in der Stunde von 4000 bis auf 4800 Abdrüde, was 16%, bi8 20 
vollen Spielen in der Minute entfpridt. (Das Sigl'ſche Etabliffement 
in Berlin und Wien hat bis zum 1. Dftober 1853 nad) den Angaben 
auf der Münchener Ausftelung 425 Schnellprefien verfchiedener Kon— 
ftruftion geliefert). 

39) Eine vierfache Maſchine mit drei Drudzplindern, 
welche bei jedem Hingange der Form 2 Abbrüde, bei jedem Rückgange 
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ebenſoviel, aljo bei jedem vollen Spiele 4 Abdrücke macht, daher eben- 
ſoviel als die Applegath-Cowper'ſche Prefie mit 4 Drudzylindern, ift 
von der König und Bauer'ſchen Werfftatt 1847 für den Drud 
der Kölniſchen Zeitung aufgeftelt und in Gang gebradyt worden. Sie 
berubt auf demfelben Syfteme, wie bie fogleich zu befchreibende ſechs— 
face Deafchine derfelben Firma, nur daß fie blos einen mittleren 
doppelt wirkenden Drudzylinder bat, während die fechsfache deren 2 
beſitzt. Sie ift 11 Fuß rheinländiſch lang, 7'/, Fuß breit, 8 Fuß 
hoch und wiegt circa 120 Zentner. 4 Knaben bewirken das Anlegen 
ber umbebrudten Bogen, 4 andere das Abnehmen der bedrudten Bogen. 
Die Maſchine macht bei fchnellem Gange bis zu 1500 Spielen in der 
Minute und hat daher eine Marimalleiftung von 6000 Abdrüden pro 
Stunde, mit vollfommıen richtigem Regifterhalten. Aehnliche Maſchinen 
bienen auch in Augsburg, Berlin, Leipzig und an anderen Orten 
zum Zeitungsdrud. 

40) Die ſechsfache Schnellpreffe mit 4 Drudzylindern 
von König und Bauer, melde von venjelben auf die Münchener 
Ausftellung 1854 gejchidt worden war, ift im 24. Theile der natürs 
fihen Größe Fig. 17 (Taf. 44) durch einen Längendurchſchnitt, Fig. 18" 
(Taf. 45) in einem Grundriſſe von der Durchfchnittsebene a b 
in Fig. 17 aus gejehen, dargeftellt. Fig. 22 ift die Bänderleitung 
und der Bogenlauf, wenn die Form von links nach rechts geht, und 
dig. 23 die Bänderleitung und der Bogenlauf, wenn die Form von 
rechts nach links geht. 

Die Maſchine hat 4 Drudzylinder A,B,C,D, von denen bie 
beiden äußeren A und D für jeden Hin- und Hergang der Form 
einen Bogen, die beiden mittleren B und C hingegen jeder zwei 
Bogen auf einer Seite und von einer Form druden, fo daß für jebes 
Spiel der Form 6 bebrudte Bogen geliefert werden. Der Yetternjak 
wird in gewöhnlicher Weife auf einem ebenen Fundament befeftigt, 
und erhält durch eine Hypozykloidalbewegung einen hin» und her— 
gehenden Gang auf einer die ganze Länge der Mafchine durchlaufenden 
Bahm. 

Auf der Haupttriebwelle T befindet ſich das koniſche Ge— 
triebe a, welches in das koniſche Rab b eingreift, auf letzterem 
fteht der Zapfen e für das Zahnrad d, welches gerade halb joviel 
Zähne hat, als der innerlich verzahnte und an dem Maſchinengeſtell 
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befeſtigte, daher unbewegliche Ring e. An letzterem wälzt ſich bei 
einer Umdrehung von b daher d zwei Mal ab, und jeder Punkt 
im Theilriß beider Räder durchläuft dabei, dem Entftehungsgejege der 
Hypozykloiden entfprechend, einen Durchmeffer. Es befindet ſich Daher 
auch bei f ein Zapfen befeftigt, durch welchen mittelft der Zugſtange 
g dem Fundamente feine Bewegung mitgetheilt wird, da biefelbe bei 
h mit einem am Fundamente befeftigten Zapfen verbunden ift. 

Eine am Fundamente befeftigte ſchmiedeiſerne Zahnftange greift 
in entjprechende Räder an den 4 Drudzylindern und jet dieſelben 
abwechjelnd nad der einen und anderen Richtung in rotirende Be- 
wegung. 

Die Bogen werben auf leichte Schlitten 1, 2, 3, 4, 5, 6, ange- 
fegt, welde durch Erzentrits und Winkelhebel in Bewegung geſetzt 
werben und die Bogen zunächft auf 6 Trommeln I, I, IL, IV, V, VI 
bringen, wofelbft fie durch Heine Greifwalzen erfaßt unb zwifchen 
Bändern geleitet ben betreffenden Drudzylindern zugeführt werben. 

Die Trommel I fpeist den Drudzylinder A. Die Trommeln LI 
und II fpeifen den Drudzylinder B von der redhten und linfen Seite. 
Die Trommeln IV und V fpeifen den Drudzylinder C von ber 
redhten und linken Seite. Die Trommel VI fpeifet den Drud- 
zylinder D. 

Während der Bewegung der Form von links nach rechts (Fig. 22) 
gelangen die auf ber Linken der Drudzylinder BC, fowie ber über 
Drudzylinder D eingeführte Bogen zum Drude; während der ent- 
gegengejegten Bewegung, die auf der rechten Seite ber Drudzylinder 
C und B, fowie der über A eingeführte Bogen. 

Die Trommeln I und VI werben von den Drudzylindern A und 
D aus durch koniſches Räderwerk diveft in Bewegung geſetzt, fo daß 
biefelben, fowie auch das zugehörige Walzen- und Bänderſyſtem, bie 
abwechfelud nach der einen und anderen Richtung rotirende Bewegung 
annehmen. Demnach wird 3. B. der auf Schlitten 6 (Fig. 22) angelegte 
Bogen, nachdem er den Drudzylinder D paflirt hat und die Form 
die rüdgängige Bewegung annimmt (Fig. 23), durdy die Bänber- 
leitung auf bemfelben Weg zurüdgeführt, auf dem er eingeführt 
wurde, wobei er jedoch, ehe er ben erften Eingangspumkt erreicht hat, 
unter der Trommel VI dur einen hin- und herſchwingenden Ableit- 
zylinder x (Fig. 23) aus der Bahn gewiefen und auf die Abführungs- 
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bänber geleitet wird. Drudzylinder A und D werben bei biefer rüd- 
gängigen Bewegung durch SKniegelenfe etwas gehoben, fo daß ber 
Bogen aufer Kontakt mit der Form kommt. 

Die Trommeln II, II und IV, V werben ebenfalls von den zu» 
gehörigen Drudzylindern B und C ans in Bewegung geſetzt, jedoch 
nicht unmittelbar, fondern die Bewegung wird zunächſt auf 3 koniſche, 
mit einer eigenthümlich Eonftruirten Klanenauslöfung in Verbindung 
ftehende Räder übertragen, und von da burch Zwifchengetriebe weiter 
fortgepflanzt. Die Anslöfung K (Fig. 18) hat den Zweck, die ab» 
wechſelnd rotirende Bewegung der Drudzylinder in eine kontinuirlich 
rotirende zu überfegen, jo daß die Trommeln II, II, IV, V fammt 
zugehörigen Walzen- und Bänberfyfteme immer nur nad einer Rid- 
tung laufen. Die Bogen werben durch biefe Bänder nur bis an 3 
Heine Wechfelmalzen b, b’ und e,c’ (Fig. 22 und 23) geführt und 
treten bier zwifchen 2 Walzen (p,p’ und q,q‘) in ein neues Bänder⸗ 
foftem, weldyes von obigen getrennt, bdireft mit den Drudzylindern 
B und C in Berbindung fteht und fonacd der abwechfelud rotirenden 
Bewegung der Drudzylinder folgt, fo daß die Bogen bald auf der 
einen, bald anf der anderen Seite der Drudzylinder eingeführt und 
ausgeführt werben können. 

Die Wechſelwalzen b, b‘ und c, ce‘ find in 3 um fefte Mittelpunfte 
Ihwingenden und unter ſich verbundenen Geftellen angebracht, 
welche durch ein fombinirtes Hebelwerf, von einer erzentrijchen Scheibe 
ans, am Ende eines jeden halben Spieles in der Art hin: und her⸗ 
bewegt werden, daß bie den Bogen auf der einen Seite der Drud- 
plinder einführenden Bänder mit den ihn auf ber anderen Geite 
abführenden Bändern in Eorrefponbirende Stellung fommen. In Fig. 22 
wird aljo z. B. während die Form einen halben Weg (von links nad) 
rechts) zurücklegt, der bei p eintretende Bogen um ben Drudzylinder 
geführt, gebrudt, und bei p’ in die Abführungsbänder geleitet. In 
derjelben Zeitperiode gelangt der auf Schlitten 3 angelegte Bogen bis 
an bie Wechjelwalzen b’ und tritt dann bei Rücklehr der Form zwifchen 
die Walzen p‘, indem die Wechfelmalzen b’ die Stellung wie in 
dig. 23 annehmen. 

Die Farbzuführung und Bertheilung geſchieht durd 2 Schwärz- 
tafeln s (Fig 17), welche am Fundament befeftigt und aus zwei an 
beiden Enden der Mafchine befindlichen Farbbehältern gefpeist werben. 
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Die Verreibung der Farbe geſchieht auf den Schwärztafeln durch drei 
ſchief geſtellte Reibwalzen. Durch drei Paar zwiſchen den Druchzylindern 
befindlichen Farbwalzen wird dann die Farbe von den Schwärztafeln 
aufgenommen und auf die Lettern übertragen. 

Die verſchiedenen Erzentrils und Räder, welche zur Bewegung 
ber Schlitten 1, 2, 3, 4, 5, 6, der Greifwalzen, zur BVerſchiebung 
ber Wechſelwalzen u. ſ. w. dienen, find auf einer Spindel W (Fig. 18) 
befeftigt, welche der ganzen Länge der Maſchine nach läuft und von der 
Haupttreibwelle T aus getrieben wird; hier aber nicht mit abgebilvet, 

Der Grund dafür, daß aufer ben mittleren doppelt druckenden 
Zylindern noch zwei einfache angewendet werben, liegt in bem Um— 
ftande, daß die Form noch ein bedeutendes Stüd über den mit ihr 
zulett in Berührung gewefenen doppelt druckenden Zylinder hinaus» 
gehen muß, bevor der bedruckte Bogen von demfelben abgeführt und ein 
neuer ihm zugeführt werben kann; diefer Weg der Form läßt ſich nur 
durch Anbringung eines einfach Drudenden Zylinders od) nutbar machen. 

Die Mafchine liefert von 6 Anlegern und 6 Abnehmern bedient, 
in der Stunde circa 7000 Abbrüde bei einer durchſchnittlichen Ge— 
Ihwindigfeit der Form von ziemlich 47 englifhen Zollen und bei 
einem Formate von höchftens 24 englifchen Zollen. 

Es ift von Intereſſe die Verhältniffe einer 4-, 6- und Sfachen 
Maſchine nad) dem vorliegenden Syſteme, mit 3, 4 und 5 Drud:» 
zylindern, neben einander zu ftellen, um daraus zu entnehmen, wie 
die 6fache Maſchine als die äußerſte Kombination von Drudzylindern 
zu betrachten fein wird, melde nach biefem Syſteme noch mit Vor— 
theil zu benugen ift. Es mag dabei angenommen werden, daß ber 
Abftand zweier Drudzylinder von Mittel zu Mittel 15 Zoll englifch be- 
trägt, daß ber Form eine Gefchwindigfeit von 48 Zoll gegeben wirb 
und daß bie Formatgröße diefelbe ift, wie bei ber eben bejchriebenen 
Maſchine. Es ift dann nach Analogie der vorher bejchriebenen Zeich- 
nung bei einer Maſchine mit 

3 4 5 Drudsylindern 

57° 72° 87" der Weg, welden die Form bei jedem wollen 
Spiele zwei Mal durchläuft; 
1516 1200 993,1 bie Anzahl der vollen Spiele in der Stunde, 
bei durchgehender Annahme von 48 Zoll mitt 
lerer Karrengeſchwindigleit; 
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25,18 20 16,55 die Anzahl der vollen Spiele in der Minute; 
6064 7200 7945 die Gefammtzahl der in einer Stunde erfolgen- 
ben Aborüde, wenn bei jedem vollen Spiele 

4 6 8 Abdrücke gemacht werben; 

28," 24” 21%,” der durchſchnittliche Weg, den die Form fiir 
das Druden eines Bogens durdlaufen muf. 

HM num auch die legte Zahl für die Sfache Mafchine mefentlich 
feiner, als für die Afadye, jo rücken doch die Zeitmiomente, in welchen 
die Mafchine die einzelnen Drudzylinder berührt, vermöge der noth— 
wenbigen Bergrößerung des Weges fo weit auseinander, daß bie 
höhere Gefammtleiftung won circa 8000 Bogen durch die weſentlich 
mindere Ausnugung der Ürbeitöfraft der Anleger und Abnehmer, 
folglich durdy wejentlich höheres Arbeitslohn erfauft wird. 

41) William Little hat 1847 in London eine mehrzylindrige 
doppelt wirkende Schnellprefie nad) dem eben bejchriebenen Syſteme 
im Modell fonftruirt, bei weldyer ev durch Verringerung der Druck— 
zylinderdimenſionen eine größere Anzahl derjelben nugbar zu machen 
geſucht hat. (Buchdrucker⸗Journal 1847 ©. 68.) 

42) Die Ayylindrige Zeitungsmafchine von Marinoni, Che- 
valier und Bonrlier im Paris, welche fih 1855 auf ber Aus- 
ftellung in Paris befand, wirkt, nady der Abbildung im Burchoruder- 
Journal 1855 Nr. 18 zu jchließen, im weſentlichen nad dem Syſtem 
ver König und Bauer’ichen 6fachen Maſchine, nur ift der Wechſel 
der Bogenzuleitung in anderer Art hergeftellt. Ihre Leiftung wird 
zu 6000 Bogen in der Stunde angegeben. 


d) Schön und Wiederdruckmaſchinen oder Kompletmaſchinen. 


Nachdem der Bogen wie anf der Mafchine unter a auf der einen 
Seite gebrudt ift, wird er in co fürmigem Paufe unter ben zweiten 
Zylinder gebracht und hier auf der anderen Seite mit dem Abdrucke 
der Wiederdrudform verjehen. 

43) Die König und Bauer'ſche Mafchine, melde im Jahre 
1816 für Bensley und Sohn konftruirt wurde, bildet die Kom— 
bination zweier einfader Maſchinen zu einer, enthält zwei Formen, 
beide durch Rechen in Bewegung gefegt, zwei Drudzylinder, zwei Farb: 
apparate an den äußeren Seiten ber Drudzylinder, aber nur einen 
Anlegapparat und ftatt des zweiten bie Bogenführung vom erften 
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Druckzylinder nach dem zweiten. Diefe Bogenführung ift in Fig. 24 
(Taf. 46) verdeutlicht. Hier ift a der Drudzylinder für die Schön- 
druck⸗, b der für die Wiederbrudform; beide haben Fontinuirliche Be— 
wegung und daher nur einen durch die Formatgröße bebingten Filz 
beleg, fo daß die Formen unter den nicht belegten Stellen ber Drud- 
zylinder zurüdgeben können. Zwiſchen ven Walzen ce und d find bie 
Bänder ausgefpannt, welche den Anlegapparat bilden; fie erhalten in 
ben erforberlihen Zeitränmen eine brehende Bewegung, die auf d 
übertragen wirb und ftehen während der übrigen Zeit till. Ueber d 
befindet fi) die andere kurze endlofe Banbleitung e, welche die vordere 
Bogentante veranlaft, bei der Ingangſetzung von d und e der Peri- 
pherie von d zu folgen, und zwifchen bie den Bogen zwiſchen fich 
nehmenden äußeren und inneren Banbleitungen ober Frisfets zu treten, 
Die eine Reihe endlofer Bänder geht von den Walzen f aus über g, 
um emen Theil des Drudzylinders a, über die Walzen h, i, k, I 
und m nad dem Drudzylinder b und von hier über o, p, h mb q 
nad f zurüd. Die forrefpondirende andere Reihe enblojer Bänder 
geht von r aus an g vorüber, folgt hier dem vorher erwähnten Laufe 
der erften Reihe über a, h, i, k, I, m, n, b bis o und wendet fid) 
bier nad) s, um über t,n, u, v, w und x nad r zurüdzufehren, 
In dem durch das Zuſammenlaufen zwifchen g und r gebildeten Winkel 
tritt der Bogen zwifchen beide Banbreihen und bleibt zwifchen ben- 
jelben bis zur Walze o, wo fid) der Abnehmer zwifchen beiden Drud- 
Zylindern befindet. Dieje Bänder müfjen daher an ben Stellen des 
Bogens liegen, auf welche ein Drud nicht auszuüben it. Dem Laufe 
beider Bandreihen nad) liegen die Bänder der erften Reihe am Drud- 
zylinder a äufßerlid an dem Bogen, die Bänder der zweiten Reihe 
zwifchen dem Bogen und dem Drudzylinder, während bie Page ber: 
jelben am zweiten Drudzylinder b die entgegengefegte ift; es wirb 
daher auf dem letten Zylinder die Wieverbrudfeite nach außen gekehrt 
fein. Damit die regelrechte Aufleitung des Bogens auf den zweiten 
Zylinder erfolge, ift nod ein Syſtem von Hülfsbändern über bie 
Walzen y und z gezogen, und damit ber Bogen von h bi8 m regel- 
recht geführt und getragen werbe, ift ein anberes Syſtem von Bändern 
zwiſchen h und m vorhanden, melde ven Bogen in den Zwiſchen— 
räumen zwifchen den übereinanderliegenden Bändern der erften und 
zweiten Reihe tragen; diefe Bänder gehen von h über i, k und I nach 
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m umb ehren von hier über a‘, b’ und p nad h zurüd, Damit 
der Bogen gerade in bem erforderlichen Zeitmomente an der Wieder- 
drudform anlangt, wo die Korreſpondenz mit ber einen bereits ge- 
brudten Fläche des Bogens eintritt (zum Halten des Regiſters), ift 
der Bogenweg leicht adjuftirbar. 

Die abſatzweiſe Bewegung des Anlegapparates wird durch ben 
in Fig. 25 abgebildeten Mechanismus des Horn- und Segmenten- 
rades hervorgebradht. Das Getriebe A nämlich, weldes an ber- 
ſelben Welle ſich befindef, von welcher aus aud dem Drudzylinder 
feine ftetige Umdrehung mitgetheilt wird, greift in das Rab B ein, 
an welchem ſich das Zahnfegment O befindet; durch dieſes erhält das 
Rad D etwa während eines Dritteld einer vollen Umdrehung von B 
eine drehende Bewegung, während in der übrigen Zeit eine Bewegungs- 
übertragung nicht Statt findet; die Bewegung von D geht durch die 
beiden koniſchen Nadvorgelege E und F, fowie G unb H auf die 
Walze d und dadurch auf. die Banbleitung des Anlegapparates über. 
Um nun D mit wacdjender Gejchwindigfeit aus der Ruhe in Be- 
wegung und mit abnehmender Geſchwindigkeit aus der Bewegung in 
Ruhe zu jegen, hat das Segment C bei J eine gebogene und bei R 
eine ebene, dagegen das an D angebrachte Horn bei L eine gerade 
und bei M eine gebogene Fläche, und es befindet fid) an einem Zahne 
von D eine Rolle N und an B ein Kamm O. Der in ber Zeichnung 
bereit8 dargeftellte Eingriff von C in D wird nun durch Abwälzen 
von J auf L hervorgebracht, und die Ruhe von D durch Abwälzen 
von M auf R, wobei zugleich O an N vorüberftreicht. 

Die Maſchine kieferte, durd; einen Anleger und Abnehmer bedient, 
in der Stunde anfänglich 800, fpäter 900 bis 1000 auf beiden Seiten 
bebrudte Bogen, aljo 1600 bi8 2000 einfache Abdrücke. (Buchdrucker⸗ 
Ionrnal 1851 ©. 230). 

44) Bei der Mafchine von Applegath und Comper vom 
Jahre 1818 und fpäter verbeffert (Buchbruder-Fournal 1840 ©. 17 
md 1851 ©. 132), ijt das König-Bauer'ſche Syften beibehalten aber 
vereinfacht. Die Walzen des Auflegapparates erhalten durd ein Zahn- 
fegment die erforberliche drehende Bewegung zur Führung des Bogens 
bis zur Bandleitung und gehen bann durch Einwirkung eines Ge- 
wichtes wieder zurüd. Die Banbleitung ift auf das Minimum ber 
Bänderzahl reduzirt; ftatt des Syftemes von Tragbändern oder Schnüren 
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zwiſchen beiden Zylindern ſind größere Walzen angewendet. Die 
Druckzylinder haben einen größeren Durchmeſſer als bei König und 
Bauer. Bei dem Farbwerke ſind Farbtiſche zum Aufreiben der Farbe 
angebracht, und jedes der beiden Farbwerke enthält 8 Walzen. Im 
der Druderei von Clowes in London werden 20 Schnellpreffen von 
Applegath und Cowper durch zwei Dampfmafchinen von zufammen 10 
Pferbefraft in Bewegung gejegt. Die Peiftung dieſer Preffen wird 
von Babbage auf 800 bis 1000 auf ‚beiden Seiten bebrudte Bogen 
in ber Stunde angegeben, was 1600 bis 2000 einzelnen Abdrücken 
entjpricht; gegenwärtig vechnet man bei diefen Mafchinen 2000 bis 
2400 Abdrüde in der Stunde, 

45) Die vorher erwähnten Schnellprefien wurden in Frankreich 
von Thonnelier mit einigen Berbefferungen nachgebaut; die Ab- 
bildung einer von dem leßteren ausgeführten Maſchine im Bulletin 
d’Encouragement 1832 p. 109 verglichen mit der vorher erwähnten 
Abbildung der Applegath-Cowper'ſchen Mafchine zeigt einzelne Ein- 
richtungen, bie bei der legteren Abbildung nicht zu fehen find, 3. B. 
die offenbar aus dem König und Bauer'ſchen Horn- und Segmenten- 
rade hervorgegangene Bewegung des Anlegapparates, und gibt eine 
Borftellumg von der urſprünglich fomplizirten Banbführung in ber 
Cowper'ſchen Preſſe. — Auch Giroudot baute die Cowper'ſche Preſſe 
in Frankreich mit Heinen Modifilationen vielfach nad). 

46) Die erjte in Sranfreih von Selligue erbaute Schnellpreffe, 
die in Bd. III des Hauptwerkes ©. 413 befchrieben und abgebildet 
ift (nad dem Bulletin d’Encouragement Bd. XXIV, ©. 157) ift 
noch wejentlih unvollflommener als die vorhergehend erwähnte. Die 
Drudzylinder werben während bes Rückgehens der Form aufgehoben, 
e8 find zwei Fundamente vorhanden, bie in entgegengefegter Richtung 
durch Ketten bewegt werden, die Banbleitung für den Bogen ift noch 
ziemlih unvolltommen. 

47) Bei den Kompletmafchinen von D. Napier und Sohn 
heben und ſenken ſich die beiden Drudzylinder abwechfelnd , erjieres 
um die Form beim Rückgange durchgehen zu laſſen. 

Bei den Schön: und Wiederdruckmaſchinen entfteht natürlich leicht 
ein Abjhwärzen der bereits gebrudten Seite auf dem Wiederbrud- 
zylinder; e8 muß daher durch öfteren Wechfel eines Schmutzbogens 
auf demſelben dieſer Nachtheil möglichſt vermindert werden. 
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C. Drudmafhinen mit Zplinderform. 


Bei diefen Mafchinen wird die Form auf einen Zylinder oder 
ein dem Zylinder ſich näherndes Prisma gebracht, und ftetig nad 
einer Richtung bewegt, um einestheild die Geſchwindigkeit entfpre- 
hend vergrößern zu können, was bei hin=- und hergehender Bewe— 
gung wegen des Trägheitsmomentes der in Bewegung gefegten 
Maffen, wie bereits oben angegeben wurde, über eine gewiffe Grenze 
hinaus nicht wohl möglich ift, anderntheil® den nutzlos von der Form 
zurüdzulegenden Weg auf ein Minimum zu befchränfen. Sie find fo- 
wohl für den Drud einzelner Bogen, als auch für den Drud end- 
loſen Bapieres entworfen und hergeftellt worden. 


a) Für das Bedrucken einzelner Bogen. 


48) Bacon und Donkin befeftigen die Form auf einem fid) 
drehenden Prisma von 4, 5, 6 oder mehr Seiten; jede Seite enthält 
eine Kolumme oder Drudjeite, erhält oberhalb durd eine Walze bie 
Farbe und wälzt fih an einen burd die darunter liegende Walze 
vorüber geführten Bogen ab. Karakteriftiich an dieſer Mafchine, melde 
für die Univerfität zu Cambridge gebaut wurde, ift die eigenthümliche 
Form vielediger Räder, durch welche die korrefpondirende Bewegung 
von Prisma und Walze vermittelt wird. (Bergl. Abbildung in J. 
Nicholſon's the operative mechanic 1834, p. 302). 

49) D. Napier’s Patent vom Yahre 1837 bezieht ſich auf einen 
horizontal Lisgenden Zylinder mit fontinuirliher Drehung, auf welchem 
die Form befeftigt wird, und von welchem ein Theil des Umfanges 
ala Aufreibtafel für die Farbe benugt wird; an verſchiedenen Stellen 
desjelben werden Drudzylinder angebracht, welden bie Bogen durch 
Bandleitungen zugeführt werben; zwifchen je 2 Drudzylindern erfolgt 
die Einfchwärzung der auf dem Zylinder ftehenden Form. (Dingler’s 
Journal Br. 67, ©. 260.) 

50) Die im Mai 1848 von Applegath Eonftruirten beiden, 
volltommen gleihen Timesdruckmaſchinen machten es möglich, 
eine kontinuirliche, der bis dahin angemwendeten hin- und hergehenden 
Bewegung der Form zu fubftituiren und fomit eine weit größere 
Leiftungsfähigkeit zu erlangen. 

Als Träger der Form dient ein vertifalftehender Zylinder von 


circa 65 Zoll Durchmeſſer '; bie einzelnen Kolumnen, welche bei dem 
Technolog. Enchkl. Suppi. I. j 15 
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genannten Journale etwa 2'/, Zoll Breite haben, werben aus ge« 
wöhnlichen Typen gejegt, und auf dem Zylinder fo befeftigt, daß bie 
vurch die Typenköpfe gehenden Ebenen als Prismenfeiten auf dem 
Bylinder erfcheinen, wobei die Äuferften Ränder dieſer Prismenfeiten 
nach Mafigabe der angeführten Dimenfionen um etwa 0,56 Pinien 
weiter von der Achſe des Zylinders entfernt find, als die Mittellinie 
biefer Kolummen. Es wird dies dadurch bewirkt, daß die Schiffe, im 
welche der Satz gebracht wird, auf der Rückſeite nach dem Umfange 
des Zylinders gekrümmt find, vorn dagegen Prismenfeiten darbieten ; 
die Typen werben auf bie Prismenfeiten gefegt und an jeder Kante wird 
eine Feilförmige Stahlſchiene eingefegt, welche zugleich die zwifchen den 
Kolummen ftehende Linie drudt. Die Form wird durch Schraubendruck 
nach der Länge der Kolumnen gefchloffen, und in dem Rahmen werden 
zugleich die Stahllinien entjprechend befeftigt, die ganzen Formentheile 
aber an den Zylinder angefchraubt. 

Die allgemeine Anordnung der ganzen Mafchine zeigt Fig. 28 
(Taf. 46). Hier ift A der mit ber Form verjehene Zylinder; um 
denfelben herum find acht Drudzylinder B von 13* Durdmeffer grup- 
pirt; bei jedem Drudzylinder befindet fid ein Anlegbret C (es find 
bier nur für 5 Drudzylinder bie Anlegbretter gezeichnet), der auf 
biefem angelegte Bogen wird durch eine Banbleitung vertikal herunter 
in bem Rahmen D geführt, bier horizontal dem Drudzylinder durch 
eine andere Banbleitung E zugeführt, um denfelben herumgeleitet und 
dann nad) dem Wblegtifch geführt, wie dies fpäter ausführlicher be- 
fchrieben werben fol. Bor jedem Drudzylinder wird die Form durch 
vertifal ftehende Auftragwalzen neu eingefhwärzt und den Auftrag. 
walzen die Schwärze durch einen gebogenen Farbtiſch zugeführt, welcher 
einen Theil des Umfanges vom Zylinder A bildet und ſelbſt feine 
Schwärze von einem vertifalftehenden Farbtrog aus erhält, von deſſen 
Trogwalze fie durch eine andere fchwingende Yarbwalze übertragen 
wird. 

Fig. 20 (Taf. 45) ift ein Grundriß der ganzen Maſchine, in 
welchem nur einer der 8 Speife- und Abführapparate gezeichnet ift, 
Fig. 19 die entfprechende vordere Anſicht und Fig. 21 eine Endanficht 
des Speife- ober Zuleitungsapparates. 

a ift hier der Hauptzylinder, auf welchem die Form befeftigt ift, 
er befindet fih an der Welle b und wird durch diefe mittelft bes 
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Winfelradvorgeleged c, d unterhalb von dem Motor aus in Gang 
geſetzt; f find bie 8 Drudzylinder, welche unterhalb 8 zylindrifche Zahn- 
rüber e haben und durch diefelben von einem großen an bem Zylinder a 
angebrachten Zahnrabe aus fo in Umdrehung gefegt werben, daß ihre 
Peripheriegefchwindigkeit mit der der Formoberfläche auf dem Zylinder 
a gleich if. Bei g find die Rahmen zu fehen, welde die Form auf 
vem Zylinder a feithalten, und es ift zu dem Zwede, um an einer 
Stelle zur Form gelangen zu können, die Einrichtung getroffen, daß 
2 Drudzylinder weiter von einander abftehen, als die übrigen, woburd) 
der erforderliche freie Kaum zur Befeftigung der Formtheile oder zur 
Vornahme von Ausbefferungen in der Form entfteht. 

Die Zuführung der Bogen ift am beutlichften aus Fig. 21 zu 
fehen. Die vorräthigen Bogen liegen auf der Anlegtafel h, hier werben 
fie einzeln vorgefchoben, jo daß je einer zwifchen die Walzen k und 
i tommen. Bon k geht eine Bandleitung über einen Theil von i, 
dann nah m und über I nah k zurüd. Bon i geht eine andere 
Banpleitung nah m’ und an einer Leitrolle vorüber nah i 
zurück. Die Achſen von k und | find durch einen Hebel verbunden, 
welcher für gewöhnlich k etwas über i ftehend hält, zu dem gehörigen 
Zeitpuntte aber ſich ſenkt und dadurch das Hereinziehen des Bogens 
bewirtt. Das vordere Bogenende wird zwijchen m und m’ und von 
bier aus weiter herabgeführt, da die oberen Bandwalzen m, m‘ mit 
den parallelen unteren Bandwalzen n, n‘ ebenfalls durch Bandleitungen 
verbunden find. Iſt der Bogen in der erforderlichen Tiefe angelangt, 
jo wird er an ben beiden vertifalen Kanten durch die hölzernen mit 
Filz belegten Aufhaltfchienen 00 (vergl. aud Fig. 19) ergriffen und 
an weiterer Bewegung gehindert, während gleichzeitig bie über m, n 
und m’n‘ gehenden Banbleitungen etwas auseinander rüden. Die 
Bewegung von o wirb von dem Kamme p aus durch Bermittelung 
von q hervorgebracht, das Auseinanderrüden der Bandleitungen aber 
duch den Kamm r, welder durch Reibungsrolle und Hebel auf s 
wirft und dabei Zahnkrümmlinge dreht, von deren Wellen aus an 
Armen die oberen Walzen mm’ angebracht find; die Stange t bewirft 
eine gleiche Bewegungsübertragung auf die unteren Walzen nn‘ und 
es ift diefe Stange mit einem Gegengewichte verfehen, durch welches 
die obere Friltionswalze in Verbindung mit dem Kammer gehalten 
wird, 
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Wenn die Bogen in ihrem vertifalen Laufe durch o gehemmt find, 
wird ihr oberer Rand durch zwei Paar Finger ober an Hebeln befe- 
ftigte Rollen ergriffen umb gehalten, welche bier nicht gezeichnet find 
und durch einen ähnlichen Kamm wie r gegen einander gepreft werben, 
hierauf aber die Aufhaltſchienen o fogleich zurüdbewegt. In dieſer 
Lage befindet fih nun der Bogen zwifchen drei vertifalftehenden Wal- 
zenpaaren uu’, von denen bie hinteren Walzen u im Geftell feftftehen, 
bie vorderen Walzen u‘ dagegen in einem beweglichen Rahmen v an- 
gebracht find. Beide Syſteme von Walzen, fowie die Übrigen Bogen- 
führungswalzen, werben durch ein Syſtem von Rädern, welche in 
Fig. 19 theils an dem oberen, theild an dem unteren Ende ihrer 
Achſe fichtbar find, von den Drudzylindern f aus in eine brebende 
Bewegung gefest, deren Peripheriegefchwindigfeit derjenigen ber Drud- 
Zylinder entfpricht; dabei erfolgt die Uebertragung der Bewegung auf 
bie in dem beweglichen Rahmen v liegenden durch Vermittlung eines 
Univerfalgelenfes. Zu dem erforderlichen Zeitmomente erhält ber 
Rahmen v von einem Kamm durch die Reibungsrolle x, deren Hebel 
und die Zugftangen und Winfelhebel y eine Bewegung, vermöge 
welcher die Walzen u’ gegen u gedrückt werben, dabei den zwifchen ihnen 
liegenden Bogen faffen, ihn horizontal vorwärtsführen und in den 
offenen Winkel der Bandwalzen z hineinleiten. Bon bier aus be- 
ginnen 2 Syſteme von Banbleitungen, welche den Bogen zwifchen ſich 
nehmen, das vordere nad) der Walze 2, das hintere nad) der Walze 3 
zu; von ben beiden legteren aus find dann weitere Banbleitungen ge- 
führt, die die Bogen nad dem Drudzylinder f führen; von bier aus 
folgt derſelbe der punktirten Linie in Fig. 20, geht zwijchen den Banb- 
feitungen 4, 5 und 6 hindurch und hängt zulegt an ven oberen Band— 
leitungen 6 vertifal über dem Ablegtifche 7, auf welchen er von dem 
Ableger heruntergezogen wird. Um das Werfen horizontaler Falten 
zu verhindern, wird der Bogen nicht in einer gleichmäßigen, ſondern 
gebrochenen vertifalen Ebene vorwärts geleitet, woburd er in verti- 
faler Richtung eine gewifje Steifigkeit erhält. Die Bewegung ſämmt⸗ 
licher Kämme für die vorher erwähnten Bewegungen erfolgt von dem 
auf b befindlichen konifhen Rabe 12 aus, welches durch das Rad 13 
bie Kammwelle in Gang fett. 

Der bier gefchilverte Anlege-, Zuführ- und Abführapparat mie- 
derholt fich natürlich bei jedem der 8 Drudzylinder. 


— 
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Die Erlangung einer fteten Berührung von Drudzylinder und 
Form, trog der polygonalen Geftalt der Form, wird durch Unterlagen 
auf dem Drudzylinder hervorgebracht. 

Zwifchen je 2 Drudzylindern befinden fit) 3 Auftragwalzen, bie 
in Fig. 19 und 20 mit 8 bezeichnet find; auf diefe wird die Schwärze 
von einer Aufreibtafel Übertragen, die auf der gebogenen Oberfläche 
von a der Yorm entgegengefeßt angebradht ift. Diefe Auftragwalgen 
werben durch Federn gegen die Aufreibtafel angedrüdt, deren Abftand 
von der Achſe ein etwas geringerer ift, als der Abftand der Form- 
oberfläche, damit die Aufreibtafel an den Drudzylindern, ohne fie zu 
berühren, vorübergehen kann. Die Auftragwalzen können aber in 
radialer Richtung nur bis zu einem durch Stellſchrauben zu beftim: 
menden Punkte zurückweichen, damit fie in biefer Stellung die richtige 
Schwärzung der Form bewirken; zugleich find die Wellen der Auf- 
tragmalzen oben und unten mit Rollen verfehen, welche an entfprechend 
geformten Kränzen des Zylinders a laufen, damit fie dadurch verhindert 
werben, fidy der Achfe b anders ald dann mehr zu nähern, wenn bies 
wegen ber Uebertragung von Farbe von der Aufreibtafel aus erfor- 
derlidy if. Mit der Zahl 9 ift der vertifalftehende Farbebehälter 
(Fig. 20) bezeichnet; berfelbe ift durch eine Trogwalze bis auf einen 
Spalt an der Seite gefchloffen, durch welchen er die Farbe aus dem 
Behälter ausführt; diefer Spalt ift unten enger und oben weiter, um 
über Die ganze Höhe eine gleihe Menge von Farbe zu entnehmen; 
gegen bie Trogwalze legen fi) abwechſelnd 2 Abnehmewalzen, welche 
mit der Aufreibtafel in Berührung fommen und die Uebertragung der 
Farbe auf diefelbe bewirken. Die Uebertragung der Bewegung auf 
das Farbwerk erfolgt durch das koniſche Rad 10 an der Welle b 
mittelft eines doppelten Winfelradvorgeleges, von dem das legte Rab 
bei 11 fichtbar if. Der Umftand, daß die Farbe an die vertifal- 
ſtehende Petternoberfläche übertragen wird, verbunden mit der durch 
die drehende Bewegung hervorgebradhten Zentrifugalkraft, verhindert ein 
Herabfließen der Farbe von der Oberfläche ver Pettern, Ebenſo liegt in 
dem plöglichen Anhalten des vertifalbewegten Papieres ein Grund für 
das Reinerhalten der Form, da hierbei ſich aller Staub und Flaum von 
dem Bogen ablöst und zu Boden fällt, der ſonſt fi auf die Form ſetzt. 

Das Regifterhalten fett die größte Präcifion in allen Bewegungen 
voraus. Die Gefchwindigfeit der Form und des Papieres beträgt 
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nämlich gewöhnlich 70 Zoll in der Sekunde, eine Differenz in der 
Zuführbewegung des Papieres zum Druckzylinder von nur Se— 
kunde bewirkt daher eine Verſchiebung des Druckes auf dem Bogen 
von ſchon einem Zoll. 

Die gewöhnliche Geſchwindigkeit, mit welcher dieſe Druckmaſchine 
umgetrieben wird, beträgt 21 Spiele in der Minute; dann hat bie 
Form, bei 200 Zoll Weg für ein Spiel, gerade 70 Zoll Geſchwindig— 
feit in der Sekunde, und fie legt für jeden zu druckenden Bogen einen 
Weg von 25 Zoll zurüd; bei biefem gewöhnlichen Gange Tiefert fie 
in der Minute 168 und in der Stunde 10,080 Abbrüde und ift ge 
wöhnlih in fo gutem Zuftande, daß fie oft 50,000 Bogen ohne ben 
mindeften Aufenthalt druckt; fie fann jedoch auch bis zu einer Ge- 
fchwindigkeit von 25 Umdrehungen getrieben werben, dann liefert fie 
in der Stunde 12,000 Abdrücke, aber es fällt dann das regelmäßige 
Anlegen ſchon ziemlich ſchwer, da bei diefer Gefchwindigfeit für jeden 
Druckzylinder 1500 Bogen in der Stunde (db. h. einer in 2'/, Se 
funden) in die richtige Lage zu bringen find. Eine fernere Steigerung 
ver Peiftung einer ſolchen Drudmafchine weist daher auf die Nothwen- 
digkeit hin, entweder die Anlegftellen zu vervielfältigen oder das Anle- 
gen einzelner Bogen durch das Bedrucken endlofen Papieres zu umgeben. 

51) Die Mammuthprefje von Hoe und Comp. in New- 
Dort, welche 1851 in Wirkfamfeit fam, um die Zeitung New-York 
Sun zu druden, hat einen kiegenden Zylinder mit auf demſelben befe- 
ftigter Form, die aus Feilförmig geftalteten Typen gefett ift, und um 
ben Zylinder 8 horizontalliegende Drudzylinder gruppirt. Anlegen 
und Zuführung erfolgt auf der einen und andern Seite des Zylinders 
in 4 über einander liegenden Etagen, in der erften und dritten fteht 
ber Anleger rechts, im der zweiten und vierten links von ber Prefje. 
Die abgeflihrten Bogen werden durch eine Ablegmafchine regelmäßig 
über einander gelegt. Das Drudprinzip der Maſchine ift ganz das 
ber Applegath'ſchen, daher auch eine Steigerung der Leiftung gegen 
biefe nur durch Vergrößerung der Umbrehungsgefchwindigkeit der Form 
bis zu ber Grenze zu erreichen, melde durch die Möglichfeit, ben 
Bogen auflegen zu können, gegeben ift. Diefe Yeiftung wird zu 16,000 
Abdrüden in der Stunde angegeben, was die unter Nr. 50 erwähnte 
Grenze allerdings nicht unweſentlich überfchreitet. (Eine Abbildung 
enthält das BuchdruckerJournal 1851, S. 29 und 1853, ©. 70.) 
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52) Nad dem Syftem der Timespruderei hatte H. Ingram 
in London eine von T. Middleton gebaute Druckmaſchine auf ver 
Pondoner Ausjtellung im Yahr 1851 zum Drude ver Illustrated 
London News aufgeftelt mit nur 4 Drudzylindern, welche ſich na- 
mentlich dadurch unterfcheidet, daß die Form mit gewöhnlichen Typen 
in fhmalen Kolumnen auf eine der Zylinderfrümmung entiprechende 
Unterlage gejegt wird, und bie Kolumnen durch Feilfürmige Stege von 
einander getrennt werden. Holzſchnitte werden ſogleich auf einer ent» 
fprechend gewölbten Holzplatte hergeftellt. Bei den Drudzylindern 
forrefpondiren immer einzelne Punkte mit beftimmten Punkten der Form; 
es lann daher auch bei denjelben an den für den Drud erforderlichen 
Stellen unterlegt werben, Der Grund, weshalb die Kolumnen in 
der Timesoruderei nicht zylindriſch, ſondern flach gefetst werben, näm— | 
lic; die Möglichkeit, die Kolumnen außer der Benugung derfelben auf 
dem Zylinder auch in ber älteren vierfahen Mafchine mit Karren zum 
Abdruck zu bringen, kommt bier in Wegfall. 

53) Eine Heinere Repetirfchnellprefje von Hoe und Comp. in 
New-York mit 4 Drudzylindern nad demfelben Syftem ift im Buch— 
druder-Fournal 1852, ©. 311 abgebildet; fie foll 10,000 Abdrücke 
pro Stunde liefern, e8 muß daher ein Anleger 2500 Bogen in ber 
Stunde anlegen, was felbft bei der in England und Amerika gebräud- 
lihen Methode, den Papierjtoß mit den vorn überhängenden oberen 
Bogen auf den Ablegtiih zu legen, umd. die einzelnen Bogen mit bem 
Falzbein vorzuftreihen, als eine faft unmögliche Peiftung erfcheint. 

54) U. Applegath's Bictoriaprefje, welde im Jahre 1851 
patentirt wurbe, bezwedt, den großen Umfang der Timesdruckmaſchine 
dadurch zu vermindern, daß die einzelnen Kolunmen des zu druckenden 
Sates nicht hintereinanderfolgend auf dem Umfange eines Zylinders, 
ſondern abwechjelnd an forrefpondirenden Stellen zweier nebeneinander- 
liegender Zylinder angebracht, und auf den an ihnen vorüberbeiwegten 
Papierbogen übertragen werden. Die Befeftigung ber einzelnen Kos 
(umnen wird hiedurch wefentlich vereinfacht. (Polytechnifches Central- 
blatt 1852, ©. 1374.) 

55) Beniowsky's Drudmafchine enthält einen Typenfag, bei 
welchem die Petternföpfe an ber inneren Fläche eines Zylinders ftehen, 
um dem Einfluß der Zentrifugalfraft bei fchneller Drehung des Zy— 
linder8 auszuweichen. Buchdrucker⸗Journal 1853, ©. 113.) 
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b) Maſchinen mit Zylinderform für endloſes Papier. 


56) Nicholſon gab in ſeinem bereits erwähnten Patente vom 
Jahr 1790 ſchon die Idee an, den Satz auf einen Zylinder zu 
bringen und denſelben an einer Stelle einzuſchwärzen und an einer 
anderen Stelle auf endloſes (oder richtiger geſagt, nicht in Bogen ge— 
ſchnittenes) Papier abzudrucken. 

57) Cowper nahm 1815 ein Patent auf das Biegen von Ste— 
reotypplatten und Befeſtigen derſelben auf einem Zylinder, um ſo der 
Schwierigkeit, einzelne Typen auf einer Zylinderfläche zu befeſtigen, 
aus dem Wege zu gehen. 

58) In dem Patente, welches Rowland Hill 1835 auf eine 

rotirende Buchdruckerpreſſe erhielt, ift zunächft die Einrichtung keil— 
förmig zulaufender Yettern genau befchrieben, durch welche dieſelben an 
dem Umfange eines Zylinders von verhältnifmäßig kleinerem Durch— 
mefjer feftgehalten werben; es gefchieht Dies im Wefentlichen durch im 
die Signaturen eingelegte und durd Stege mit den Enden befeftigte 
Ringſtücke. Die vorausgefegte Schwierigkeit der Befeftigung des Satzes 
ift befanntlich bei den Zylinderformen mit großem Durchmeſſer durch 
bloßen Drud gegen die Lettern befeitigt werben. Dann wird das 
Abdruden endlofen Papieres befchrieben und eine Bervielfältigung ber 
Leiſtung eines oder mehrerer Drudzylinder angegeben, namentlich auch) 
das Anbringen der Schön- und Wiederdrudform auf einen und dem— 
jelben Zylinder, jo daß nad doppeltem Durdhlaufen bei verſetztem 
Aufdruden diefer Formen der ganze Papierftreifen fertig bebrudt ift. 
(Dingler, B. 63. ©. 404.) 

59) Die Art, wie U. Applegath die ihm 1851 patentirte Bic- 
toriapreffe für eimfache und dorpelte Wirkung, d. h. für den Drud 
eines oder zweier endloſer Papierftreifen eingerichtet hat, ftellt das 
polytechnifche Centralblatt 1852, S. 1374 bar. 

60) Die von der Societ pour l’exploitation des presses rota- 
toires zu Paris in ber Druderei des Journales la Presse aufgeftellte 
Drudmafchine enthält einen Drudzylinder für den Schöndrud und 
einen für den Wieberbrud, einen jeden mit vier ftereotypirten Kolum— 
nen. Die Stereotypirung erfolgt nad dem Genour'ſchen Verfahren; 
man nimmt nämlich von dem Typenfag eine Papiermater, die wäh. 
rend der Abpreſſung durch einen geheizten Ziegel fogleih getrocknet 
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wird, bringt biefelbe in eine ausgebrehte, dem Umfange des Drudzylin- 
ders genau entfprechende hohle Gufform, befeftigt fie durch einen bie 
Dide der Stereotypenplatte beftimmenden Rahmen und fertigt fo Ste- 
reotypenplatten, bie fogleih auf dem Formzylinder befeftigt werben 
innen. Zum Drude dienen Papierrollen, welche, nachdem fie auf 
beiden Seiten bevrudt find, durch eine Schneidvorridhtung in einzelne 
Bogen getrennt werben. Die Peiftung wirb zu 11,000 bis 12,000 
Bogen, d. h. zu 22,000 bis 24,000 Abbrüde in der Stunde ange- 
geben. (Buchbruder-Fournal 1849, ©. 221.) 

61) Die Mafchine von G.A. Buchholz, welde von der Gutta- 
percha⸗ Kompagnie im Yahre 1851 auf der Londoner Ausftellung aufge- 
ſtellt war, follte gleichzeitig 2 Papierrollen bebruden. Die Papier- 
rollen lagen zu beiden Seiten der Mafchine, von jeder Rolle ging das 
Papier zuerft nad je einem mit der Schöndrudform verfehenen Zy— 
Inder und erhielt bier den Schöndrud, hierauf nad einem in ber 
Mitte befindlichen, für beide Papierzüge gemeinſchaftlich benutzten 
Drudzylinder mit der Wiederbrudform, und hierauf nach den beiben 
Enden zurüd unter der Einwirkung von Faltmaſchinen, welche das 
Papier fo falteten und die Falten zufammendrüdten, daß in jeder Page 
die bedruckte Stelle genau in der Mitte lag. Die Stöße von erfor- 
derliher Höhe follten dann unter Papierfchneidmafchinen gebracht und 
durch dieſelben die Falze abgejhnitten werden. Die Herftellung ber 
Zylinderform follte in folgender Art Statt finden. Zuerſt wirb eine 
ebene Form gefet, über dieſe eine Guttaperchamater gebildet, biefe 
in einen Hohlzylinder mit nad) innen gefehrter Typenfläche geſetzt, ein 
zweiter Hohlzylinder von den Dimenfionen des Formzylinders ber 
Drudmafchine eingefett und num in den überall gleichen Zwifchenraum 
mit einer hydrauliſchen Preſſe Guttaperchamaffe zur Bildung der Form 
eingepreft. Hierbei jcheint die Berhinderung des Schmelzens ber 
Guttaperchamater bejonders ſchwierig. Die Machine felbft war zwar 
ziemlich vollſtändig aufgeftellt, aber nicht im Gange. (Amtlicher Bericht 
der Zollvereinslommiffion. Berlin 1852, ©. 395). 

Außer den in den vier erften Patenten von König und Bauer, 
welche im Eingange diejes Abfchnittes erwähnt wurden, enthaltenen 
Fundamentaleinrihtungen find als wefentliche Berbefjerungen der fpäteren 
Zeit zu bezeichnen: die Herftellung der Greifer von Napier; bie 
Verbefferung des Farbwerkes durch Applegath und Cowper und bie 
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in neuerer Zeit in Frankreich allgemeiner eingeführte Tiſchfärberei für 
einfache Mafchinen; die Vertauſchung des Rechens zur Bewegung des 
Karrens durch die Kurbel von Helbig und Müller, dann durd die 
Eifenbahnbewegung und endlich, durch die von König und Bauer angewen- 
dete, fich für die hier vorliegende Aufgabe vorzüglich eignende Hypozykloi⸗ 
dalbemegung; bie Anbringung von Ablegmaſchinen durch Hoein New-Yort; 
die Herftellung ver mehrzylindrigen Maſchinen durch Applegath im Jahr 
1827; die Umwandlung berfelben in boppeltwirfende oder mehrzylindrige 
Repetirfchnellprefien durch König und Bauer im Jahre 1847; die Her- 
ftellung der Timesdruckmaſchine vom Jahre 1848 mit rotirendem Formzy- 
Linder ; und — was bie Tiegeldruckmaſchinen anbelangt — die Herftellung 
ber Skanbinaviapreffe von Holm 1842 und die Umwandlung berjelben 
in eine boppeltwirfende Tiegeldruckmaſchine von Hopfinfon und Cope. 
Durch diefe Verbeſſerungen wurbe folgender Fortſchritt in ber 
Leiftungsfähigfeit der einzelnen Mafchinen erzielt, nach der Zahl ber 
in der Stunde zu erhaltenden Abdrücke bemeffen: 
180—200 Abprüde gibt die Hanbpreffe, welche Zahl bis auf 
250 „ erhöht wurde in ber Timesbruderei von 
1814 durch Anftellung von 3 Arbeitern 
an einer Prefie, die mit Anftrengung aller 
Kräfte arbeiteten. 
800 „ Tieferte die König und Bauer'ſche Mafchine 
vom Sabre 1812. 
900—1000 i die einfache Mafchine derjelben vom Jahre 
1816 mit fontinuirlih bewegtem Drud- 
Zylinder, 

1000-1500 B die jegigen einfachen Majchinen, wobei der 
langfamere Gang bei fohwierigem Drud 
und Runftarbeiten angewendet und oft nod) 
nicht erreicht wird, der fchnelle Gang nur 
durch Die Gefchiclichkeit des Anlegers, ver 
Mafchine die Bogen zuzuführen, bedingt 
wird, namentlich wenn die Mafchinen durch 
Dampffraft in Bewegung geſetzt werben, 
und die größte Zahl für die fehr kräftig 
gebauten amerilaniſchen Mafchinen jogar 
zu 2000 angegeben wird. 
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600 Abdrüde gibt die Scandinaviapreffe von Holm (1842). 
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bie doppelte Tiegeldruckmaſchine von Hop- 
finfon und Cope. 

die Königund Bauer'ſche Doppelmafchine, wie 
fie feit 1814 für die Times aufgeftellt wurde. 
biefelbe mit den fpäteren Verbeſſerungen. 
die König und Bauer'ſche Mafchine gegen 
1838 für den Drud der Voſſiſchen Zeitung 
angewendet, 

bie Applegath’iche vierzylindrige Timesdruck⸗ 
maſchine vom Jahre 1827 bis 1848. 

bie zweizylinbrige boppeltwirfende Zeitungs- 
druckmaſchine von Sigl. 

die König und Bauer'ſche breizylindrige 
boppeltwirfende Maſchine bei der Kölnifchen 
Zeitung 1847. 

bie dergleichen vierzylindrige Machine vom 
Jahre 1855. 

die König und Bauer'ſche Kompletmajchine 
vom Jahre 1816. 

biefelbe mit den ſpäteren Berbefferungen. 
bie bergleihen Maſchine von Applegath 
und Cowper. 

diefelbe Majchine fpäter. 

die achtzylindrige Timesdruckmaſchine vom 
Johre 1848, 

angeblih die Mammuthorudmafchine von 
Hoe, 1851. 


VI. Andere in den Drudereien erforderlihde Maſchinen. 


Unter den fonft nod in den Buchdrudereien gebräudlichen Ma- 
ichinen erwähnen wir bier furz die nachfolgenden: 

A. Brefjen find theil® zum Satiniren, theild zum &lätten 
des Bapieres, theils zum Baden erforderlich. 

Das Satiniren wird bei befferen Arbeiten vor dem Drud des 
Papiers vorgenommen, um bem letteren eine folche Gleichheit und Glätte 
der Oberfläche zu geben, daß es den Drud in feiner ganzen Reinheit 
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und Schärfe aufzunehmen im Stande iſt. Es wird zu dieſem Zwecke 
das Papier etwas gefeuchtet und dann zwiſchen Zinkplatten ſo gelegt, 
daß jeder Papierbogen auf beiden Seiten von einer Zinkplatte berührt 
wird. Etwa 25 folder Platten werben dann durch eine Satinirpreffe 
geführt, welche im wefentlihen aus 2 abgedrehten gußeifernen Walzen 
befteht, von denen die untere durch ein größeres Zahnrad mit Getriebe 
in Umbrehung gefet, die obere dabei gegen die untere durch Schrauben 
in eine ſolche Entfernung geftellt wird, daß bie Platten beim Durch- 
walzen mit dem erforberlichen Drud gegeneinandergepreßt werben. 

Das Glätten des PBapieres erfolgt nad) beendetem Drude theils 
ebenfalls durch Satiniren, theild durch Anwendung von Preffpänen 
oder Glanzpappen, welche ebenfo wie beim Satiniren je einen Drud- 
bogen, oder bei nur einfeitigem Drude von Aceidenz- oder Yurus- 
arbeiten je zwei mit der weißen Seite gegeneinanberliegende Bogen 
zwifchen ſich aufnehmen; nad) je 25 bis 50 Bogen wirb zwiſchen bie 
Bappen ein Brett gelegt, die fo erhaltenen Stöße werben in eine Fräf- 
tige Preffe gebracht und in berfelben fürzere oder Tängere Zeit ftehen 
gelaffen, je nachdem die Preffe ſtark iſt. Dabei wirb von Zeit zu 
Zeit die Prefie etwas nachgezogen. 

Die hierzu angewendeten Prefien, die Preffen zum Einfegen des 
gefeuchteten Papieres, bis dasfelbe gebrudt wird, und die Packpreſſen 
find auf verfchiedene Art eingerichtet. Es dienen hierzu 

Schranbenpreffen nah der Einrihtung, wie fie Bd. XI. 
S. 161 bejchrieben find. Die älteren Preffen mit Kopf und Boden 
von Holz ftehen den neueren Preffen, bei denen diefe beiden Haupt⸗ 
theile von Gußeiſen und durch fchmiebeiferne Säulen mit einander ver- 
bunden find, wefentlich nad); namentlich ift es bei erfteren nöthig, das 
eingefette Bapier länger in denfelben ftehen zu laffen und die Schraube 
öfter nachzuziehen. Bei der Prefje von Hopfinfon (Athol standing 
press) wird die Schraube mit einem größeren Zahnrade verjehen und 
diefes durch eine Schnecke bewegt, an deren Welle ein Spillrab zur 
Bewegung mit der Hand angebradt if. Die Preſſe von Barne hat 
außerdem nod au der Schnedenwelle ein Zahnrad, welches burdy ein 
mit Kurbel verfehenes Getriebe in Bewegung gefetst werben laun. Bei 
der Preffe von 9. Adams in Bofton fteigt der Preßtiſch zwifchen ben 
. vier Säulen des Prefigeftelles in die Höhe und ift unterhalb mit der 
Schraubenfpindel verfehen; die im Untergeftell drehbar ruhende Mutter 
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wird von einem Spillrade mittelft Winfelradvorgeleges in Umdrehung 
verjegt. 

Hydrauliſche Preffen, bezüglich meldher auf Bo. XI. ©. 196 
veriwiejen werben kanın, 

Eine von Chr. Hoffmann in Leipzig Eonftruirte Walzenpreffe 
ift im Buchbruder-Fournal 1835, ©. 20 abgebilvet und befchrieben. 
Bei ihr find an dem fih in die Höhe bewegenden Preftifche unten 
2 Zahnftangen mit breifeitigen Zähnen angebracht, mittelft welcher 
durch 2 Sperrfegel der Preßtiſch abſatzweiſe jedes Mal um die Länge 
eines Zahnes in die Höhe gefheben und dann durd ein Paar andere 
Sperrfegel gehalten wird. Die Bewegung der erfteren Sperrfegel er- 
folgt durch eine exzentrifche Scheibe, die von einer Kurbelwelle aus 
mit einem im Berhältnig von 1: 11 überjegenden Vorgelege gebreht 
wird. 

B. Bapierfhneidmafdhinen derſelben Art, wie fie bei an- 
deren Papierverarbeitungen verwendet werben, weshalb hier eine weis 
tere Befchreibung unterbleiben faın. Die Verwendung der Mafchinen 
erfolgt namentlidy bei verfchiedenen Arten von Accivenzarbeiten. 

C. Bapierfaltmafhinen, namentlid; beim Drud der Zei- 
tungen vor deren Verſendung anwendbar. 

Bei der Maſchine von I. Black wird der zu faltende Bogen auf 
eine horizontale Tafel in die durch Marken beſonders bezeichnete Lage 
gebracht, wie bei dem Anlegapparat einer Buchdruckerpreſſe; gegen 
denfelben bewegt ſich dann im vertifaler Ebene eine Schiene an ber 
Stelle, wo der Mittelbruch entftehen ſoll, jchiebt die beiden zufanımen- 
gebrochenen Bogenhälften in einen Schlig nieder, welder fid) gerade 
unter ihr befindet und faltet ihn jo nad) Folioformat; hierauf trifft 
eine zweite Schiene gegen bdenjelben an der Stelle, wo ber zweite 
Bruch für Quartformat entjtehen fol, und behandelt denfelben in 
gleicher Art, worauf nad) Befinden eine dritte Schiene gegen benfelben 
wirft, um ihn in Oktavformat zu brechen. Die Mafchine wird durch 
einen Arbeiter bebient und faltet in der Stunde 1000 bis 2000 Bo- 
gen. Eine Abbildung derfelben enthält das Buchoruder-Journal 1852. 

©. 6. 

Die Maſchine von Th. Birchall zu gleichem Zwede ift abgebilvet 

im Dingler's Journal Br. 108, ©. 431. 
Dr. 3. Hülße. 
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Chinin. 


Das Chinin (Ch) ift eine organische Bafis, ein „Alkalord,“ 
welches in den echten Chinarinden, zum größten Theile an Chinafäure 
gebunden, natürlich vorfommt. Wegen feiner fpezifiihen Heilwirkung 
ift e8, vorzüglich als jchwefelfaures Salz, ein fehr geſchätztes und viel 
gebrauchtes Arzneimittel gegen intermittirende Fieber und darum jene 
Darftelung ein wichtiger Gegenftand der chemiſchen Induſtrie. 

Wie alle Alkaloide ift das Chinin eine ftidftoffhaltige Verbindung, 
und feine Zufammenfegumg im volllommen trodenen Zuftande wird 
durch die Formel C,, #,, N, O, ausgebrüdt, welcher entjprecheud in 
100 Theilen enthalten find 74,07 Koblenftoff; 7,41 Wafferftoff; 8,64 
Stidftoff und 9,88 Sauerftoff. Mit Waſſer bildet e8 Hydrate von 
verſchiedenem Waffergehalt (mit 6 Atomen und 2 Atomen) und mit 
Säuren neutrale und faure Salze. Es ift ſchwer kryſtalliſirt zu er- 
halten und ftellt gewöhnlich eine geruchloſe, weiße, lodere und leicht 
zerreiblihe Maſſe, oder ein Pulver von ſehr bitterem Gejchmade dar. 
Bon kaltem Wafler bedarf es gegen 400, von Fochendem gegen 250 
Theile zur Löſung; in Aether löst es ſich leichter, nämlich ſchon in 
60 Theilen und am leichteften in Alkohol, von welchem zwei Theile 
binreichen, einen Theil im Kochen zu löfen, ohne daß beim Erfalten 
der Löſung etwas ausfryftallifirt. Weitere Löfungsmittel für dasſelbe 
find Kalkwaſſer, Aetzkali und Aetzammoniak (nicht Aetznatronlöſung; 
in einer Sodalöſung iſt das Chinin ſogar weit ſchwerer löslich als 
in reinem Waſſer), Chloroform, ätheriſche und ſelbſt fette Dele. Er- 
hitzt, ſchmilzt das Hydrat leicht zu einer ölartigen Flüſſigkeit, welche 
beim Erkalten zu einer durchſcheinenden, harzähnlichen Maſſe er— 
ſtarrt. 

Von gleicher Zuſammenſetzung aber verſchiedenen Eigenſchaften, 
d. h. iſomer mit dem Chinin, ſcheint ein bei der Bereitung desſelben 
als Nebenprodukt ſich bildendes, auch in der China huamalies ur- 
fprünglich vorhandenes Alkaloid, welches Chinidin, aud Chinin 3, 
kryſtalliſirtes Chinoidin, genannt wird, zu fein. Diefes unterfcheibet 
fih vom Chinin ſchon dadurch, daß es leicht in ſchiefen, rhombiſchen 
Prismen, welche au der Luft verwittern, erhalten wird; ſodann aber 
auch durch feine jehr verfchiedene Löslichkeit in Waſſer, Alkohol und 
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Aether. Vom erſteren bedarf es nämlich, kalt 1500, kochend 750 
Theile; von kaltem Alkohol 45 und von falten Aether 90 Theile zur 
Löfung. 

In eine zweite iſomere Modifikation, von Paſteur Chinicin 
genannt, welche im Waſſer ganz unlöslich iſt, geht das Chinin durch 
bloßes längeres Erhitzen ſeiner trockenen Salze, oder ihrer freie Säure 
enthaltenden Löſungen über. Dieſes Verhalten iſt bei der Abſcheidung 
des Chinins aus den Chinarinden zu beachten, ebenſo wie der Um— 
ftand, daß letteres und feine Salze ſchon durd die Einwirkung des 
Sonnenlichtes gebräunt, auch durch größere Mengen freier Säuren 
verändert und in das fogenannte Chinoidin umgewandelt wird, 
weldyes ein Gemenge von Chinibin, geringen Mengen von Chinin 
und gefärbten Stoffen, zum großen Theil wohl Zerjegungsprobufte 
des Chinins, ift. " 

In den meiften Chinarinden ift das Chinin von einem zweiten 

Aloloid, dem Cinchonin begleitet, weldyes in manchen derſelben fo- 
gar vorherrjcht, weniger Fräftig als jenes wirft und darum davon ge— 
trennt werben muß." Man benutt dazu die Verfchiedenheiten in ben 
?öslichkeitöverhältniffen der reinen Bafen und ihrer Salze. Das reine 
Cinchonin ift nämlich im Waffer fehr ſchwer (e8 erfordert 2500 Theile 
bei der Kochtemperatur) und in mäfjerigem Weingeift weit ſchwerer 
löslich ald das Chinin, in Aether unlöslich; während feine Salze leichter 
im Waſſer löslich find ald die des Chinins. Durch diefes Verhalten 
ft man aud im Stande eine Beimengung besjelben im Chinin zu 
entdeden, wie weiter unten bei den Chininfalzen angegeben werben 
wird. 
Die Rinden, welche vorherrihend Chinin enthalten, find die 
gelhe Konigschina, die fajerige gelbe China und die blafje Tenchina; 
unter biejen ift Die erftigenannte am reichften daran. Mit vorherrſchen⸗ 
dem Cinchonin findet es ſich in der echten und gemeinen Loxa, in 
der rothen, in der Huamalies-China und ber harten gelben China, 
In der echten Zora find beide Alkaloide in faſt gleicher Menge vor 
handen, in ben übrigen (mit Ausnahme der harten gelben China, 
von der die Berhältniffe noch nicht genan ermittelt find) ift bie Menge 
Nach Verſuchen, welche auf Beranlaffung des Herrn Delondre zu Sabre 
in Frankreich von mehreren Aerzten angeftellt worden find, ft die Wirkung 
des Cinchonins um ein Viertel ſchwächer als die des Chinins. 
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des Cinchonins ſchon bedeutend überwiegend und endlich in der Hua— 


nuco⸗China kommt faſt nur Cinchonin vor. 


Dieſe allgemeinen Angaben ſind in neuerer Zeit durch die Ver— 
fuche, welche auf Veranlaſſung des Herrn Delondre angeſtellt und in 


feinem Werke „Quinologie. Des Quinquinas 


et des questions qui, 


dans l'état present de la science et du commerce, s’y rattachent 
avec le plus d’actualite, par M. A. Delondre, pharmacien et fa- 
bricant de quinine à Graville (Havre) et par M. A. Bouchardat, 
professeur d’hygiene & la facult& de medeeine à Paris. Paris, 
Germer Bailliere, libraire Editeur 1854* befchrieben find, auf eine 


für Chininfabrifanten ſehr beachtenswerthe Weiſe 
Nach dieſen Verſuchen enthält 1 Kilogramm: 


China calisaya in platten Stüden 
” — „ gerollten „ 
„ carabaya „ platten : 
„Cusco (rotbe) . —F 
„huanuco in platten Stüden . 
a z £ — Stücken 


vervollſtändigt worden. 


ſchwefelſaures 
Chinin. Gindonin. 





Gramm, Gramm. 
30—832 6—8 
15—20 8—10 
15—18 4—5 


4 12 

6 12 

2 8—10 

4 10 
20—25 12 


15—18 5—6 


"mit Ghinietn) 


„ Jaön. . 
„lebhaft * 
„blaßrothe 
„ graue Lora . 
„Condaminea 


„gelbe von Guajaquil 


(Diefe Rinde kommt ſehr feiten nz ‚Curse, 
weil fie bis jegt wenig gebraucht wir 


„  ealisaja de Santa- Fe de — 

„orangengelbe, gerollte 

„ Pitago . . 

Cartagena Cholzige) 

„rothe vom Mutis aus Neu-Granaba 
(tommt am feltenften nah Europa.) 

„ gelbe vom Mutis aus Neu-Granaba 

„  orangengelbe vom Mutis aus Reu-Granaba 

„Cartagena, rofenrotbe aus Neu-Granaba 


(Diefe Rinde ift bis jegt nur in ar Su- 
Basen nach Euro on gelommen: fle wächst in den 

{dern von Ocanna und —— alle Be 
—— 


»  Maracaibo aus Neu-Granaba . 





5 5 . . . 
— — — 


— 





2 10 
8 6 
34 30 


18 4—5 
20-235 | 10-1% 
20 — 





10-12 2—3 
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Delondre verfichert, daß bei Behaudlung von Tauſenden von 
Kilogrammen einzelner biefer Rinden die praftifche Ausbeute faft nicht 
von dem amalytifchen Refultate abgewichen fey; die hier aufgeführten 
Refultate können alfo in der That den Wabrifanten beim Einkauf 
leiten. Einer weiteren Unterfuchung werth und, wenn fie ſich be- 
ftätigen follte, für die Praxis von großer Wichtigkeit ift eine andere 
Beobachtung Delondre’s, nach welcher es fcheint, als ob die Ausbente 
an Chinin fi vergrößern laffe, wenn man anftatt einer einzelnen 
Rinde ein Gemenge von mehreren verarbeitet. Derfelbe verarbeitete 
nämlich während mehrerer Monate ein Gemiſch von 


enthaltene 
fchmefelfaures Ghinin fhmefelfaures Cinchonin 

1600 China califaya 51 Kil. 200 Gramm und 12 Kl. 800 Gramm 

1600 „ gelb orange 25 „ 600  „ > 18-000 % 


1600 „ rotbe Cusco 6 „ 400  „ 28:20 5 
83 Kil. 200 Gramm 44 Kil. 800 Gramım 


und erhielt daraus fonftant 108 Kilogramm fchwefelfaures Chinin 
und 20 Kilogramm ſchwefelſaures Cinchonin. 

Darftellung des Ehinins Als Material benutzt man ge 
wöhnlih die Kön ig schina (China califaya), doch aud die faferige 
gelbe (China Cartagena) und die Tenchina (Jasn). Man bat 
bei dem Einkauf zu berüdfichtigen, daß die jüngften und älteften Rinden 
am wenigiten Allali enthalten, die von mittlerem Alter am reichften 
daran find. 

Die, außer den Alfaloiven in den genannten Rinden, für bie 
Abſcheidung des Chinins wefentlihen Beſtandtheile find: 

1) Ehinafäure, melde theild mit Kalk, theils mit den or- 
ganiſchen Baſen verbunden angenommen wird. 

2) Eine eigenthümliche Gerbjäure (eifengrünender Gerbſtoff, 
Chinagerbfäure), die in ähnlicher Verbindung wie bie Chinaſäure 
angenommen werben muß, und aus welder fich ſowohl im natürlichen 
Zuftande, als beim Auskochen der Rinden mit Waffer und Säuren 

3) ein rother Yarbftoff, Chinaroth, bildet. 

Aus der chemiſchen Befchaffenheit der Chinarinden, fowie dem 
früher erwähnten Verhalten des Chinins und Cinchonins laſſen ſich 
die Regeln für das Verfahren ber Reinbarftellung des erfteren ab- 
leiten, ſowie auch die gebräuchlichen Darftellungsmethoden darin ihre 
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Erklärung finden. Durch Waffer allein läßt ſich nicht der ganze Ehinin- 
gehalt aus den Chinarinden ertrahiren, weil das gerbfaure Chinin 
im Waffer jo gut wie unlöslich ift, obgleid; das chinaſaure fich jehr 
leicht darin löst; man mifcht deshalb dem Waſſer ftets eine ftärkere 
Säure, und zwar Schwefelfäure oder Salzfäure bei. Die früher be 
fprochene Eimwirkung ftärferer Säuren auf das Chinin erfordert aber, 
daß man biefelben nur verbünnt und überhaupt in möglichft geringem 
Ueberfchuffe verwendet. Dadurch erhält man ein Chininfalz, aus 
welchem man, um bie mit ertrahirten Stoffe, insbeſondere das Chinaroth 
zu befeitigen, die Bafis burd Kalt oder Natron ausfällt, weil em 
Theil derfelben in Auflöfung gehalten, der mit niebergefallene Antheil 
aber von Alkohol, mit dem man den Nieverfchlag fchlieflich behandelt, 
nur in geringer Menge gelöst wird. 

Im Speziellen wird auf folgende Weife gearbeitet: 

1) Gröblih gepulverte Chinarinde wird mit dem vier» bis fünf 
fachen Gewichte verbünnter Säure angerührt, welde zwei Prozent 
Schwefelſäure oder Salzfäure enthält, und 24 bis 48 Stunden auf 
70° bis 80° C. erwärmt. Die Flüffigfeit wird abgegofien und abr 
gepreßt, der NRüdftand aber von Neuem und jo oft auf ähnliche 
Weiſe, nur mit noch mehr verbünnter Säure behandelt, bis ver 
bittere Geſchmack endlich verſchwunden ift. Die legten Auszüge be 
nugt man anftatt Waffers zur Ertraftion nener Mengen von Rinde. 
Den fonzentrirten Auszug läßt man einige Tage ftehen bis er ſich 
etwas geflärt hat, filtrirt und mifcht nun gepulvertes, Fryftallifirtes, 
fohlenfaures Natron fo lange hinzu als noch ein Niederfchlag entfteht. 
Ein möglichſt großer Ueberſchuß des Fällungsmittels ift zweckmäßig, 
weil, wie früher erwähnt, das Chinin in einer Sodalöſung beinabe 
unlöslich ift, während in reinem Waſſer doch noch merklihe Mengen 
fi löfen, unb anbererfeit das Chinaroth in einer foldhen weit [ös- 
licher ift als im Wafler, Das überfchüffige kohlenſaure Natron läßt 
fi durch Abdampfen zur Trodne und Glühen des Küdftandes zu 
weiterer Benugung wieder gewinnen, Den Nieverfchlag wäjcht man 
mit Sodalöfung aus, preßt ihn zulegt, trodnet und behandelt ihn 
kalt mit 80 bis IOprozentigem Weingeift, bis die Auszüge nicht mehr 
bitter ſchmecken. Iſt der alkoholiſche Auszug gefärbt, fo digerirt man ihn 
mit Thierlohle, filtrirt und beftilliet bis auf ein Viertel den Alfohol 
ab, War derfelbe Cinchonin haltend, fo kryſtalliſirt Diefes beim Ertalten 
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des Deſtillationsrückſtandes heraus und fann durch Filtriren getrennt 
werben. Sollte aber auch etwas Chinin als eine harzige Maſſe nieder⸗ 
gefallen jeyn, jo löst man dieſes zuvor durch Zumifchen von falten, 
wafjerhaltigem Weingeift, miſcht endlich dem Filtrate eine größere 
Menge Waffers bei umd beftillirt zum zweiten Male nun allen Wein- 
geift ab. Aus dem wäfjerigen Rüdftande ſchlägt fi das Chinin als 
Hydrat beim Erfalten nieder. In der Mutterlauge ift das ſchon früher 
erwähnte Chinoſdin enthalten, welches man durch Abdampfen varftellt, 
weil es als ein wohlfeileres Fiebermittel Anwendung findet. 

2) Die gepulverte Rinde wird mit dem 8» bis 10fachen Gewichte 
Waſſer, dem 25 Prozent Salzfänre zugemifcht find, während einer 
Stunde oder länger gekocht, dann filtrirt, ausgepreft und die Kochung 
wiederholt, wie bei 1) die Digeftionen, Nach dem Erkalten wird in 
Keinen Bortionen Kalkmilch bis zum geringen Ueberſchuſſe zugefest, 
wodurch auch das Chinaroth gefällt wird. Der Niederſchlag wird ge- 
preßt, getrodnet und mit Alkohol weiter behandelt, wie in 1). 

Dieſe Vorſchrift ift theils wegen des großen Säureüberſchuſſes, 
theils wegen des Kochens und ber Anwendung bes Kalfes anftatt des 
tohlenfauren Natrond, weniger zwedmäßig als die erfte. 

3) 50 Theile feingepulverte Chinarinde wird mit 15 Theilen 
fonzentrirter Salzſäure forgfältig durchfeuchtet, 4 Wochen an der Luft 
Liegen gelaffen, hierauf zu gleihen Bortionen in 8 Auslaugegefähe 
vertheilt und nach dem befannten Prinzip der Verdrängung mit Waffer 
ausgelaugt. Die Löſungen vermiicht man mit Y, Theil in Waffer 
zuvor gelöstem Zinnchlorür, um den Rarbftoff mieverzufchlagen, und 
verfährt dann weiter wie in 1). 

Dffenbar entfpricht dieſes Berfahren unter ben bis jest ange 
führten allein dem wirklichen Fabrifbetriebe; es ift ferner zwechmäßig, 
‘weil nur bei gewöhnlicher Temperatur ertrahirt wird, body ift bie 
Anwendung konzentrirter Säure bevenklih. Mobifizirt man dasſelbe 
in ber Weife, daß man die gepulverte Rinde mit ein Biertel 
Koblenpulver innig mengt und dann mit 2 bi8 3 Prozent Salzfäure 
enthaltenden Waſſer durchfeuchtet, nur 24 Stunden liegen läßt, 
darauf mit Waſſer zu einem dünnen Brei anrührt und nach ber 
Berbrängungsmethode auslaugt oder preßt, und den Rüdftand noch 
zwei bis drei Mal ebenjo behandelt, fo läßt fie gewiß nicht# zu wün- 
ſchen übrig. 
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4) Nach Delondre's, übrigens nicht ſpezieller ausgeführter Angabe, 
ſollen 3 Theile gemahlene Chinarinde mit 1 Theil gelöfchtem Kalt 
gemengt und heiß durch SOprozentigen Weingeift ertrahirt werben. 

Durch die Anwendung des Alfohol® werben übrigens alle biefe 
Methoden ſehr Eoftipielig; biefelbe fann vermieden werben durch Die 
folgenden Darftellungsmeifen: 

5) Man zieht mittelſt Aetzammoniak oder Aetzkali, aud Fohlen» 
faurem Kali, färbenbe, fette und hbarzartige Stoffe aus der Rinde 
aus, ' digerirt dann mit jehr verbünnter Schwefeljäure, entfärbt den 
Auszug dur; Digeftion ‚mit Thierfohle, filtrirt, fegt bis zur Neutra- 
fifation Aetnatronlöfung zu und dampft zur Kruftallifation ein. Das 
durch erhält man fogleich ſchwefelſaures Chinin. 

6) Man befeuchtet die mit Kohlenpulver gemengte Ninde mit 
verdünnter Schwefelfäure und verfährt im Uebrigen mit der Ertraftion, 
wie unter 3) angegeben. Dem Auszuge mifcht man frifch bereitetes 
Bleioxydhydrat fo lange zu, bis er neutral geworben ift und leitet 
dann noch einen Strom vom Schwefelwafierftoff hindurch, um auf- 
gelöstes Bleiſalz abzuſcheiden. Dur den Zufag des Bleiorybes, 
fowie die Nieverfchlagung von Schwefelblei entfärbt man den Auszug, 
der num entweder ohne Weiteres abgedampft, oder durch kohlenſaures 
Natron zerfegt wird. Im erftien Falle erhält man fogleich fchwefel- 
ſaures, im zweiten reines Chinin. 

Diefes Berfahren bat vor dem unter 5) nichts voraus, was bie 
Qualität des zu erzielenden Präparates anlangt, ift dagegen koſt⸗ 
fpieliger und viel befchwerlicher. 

7) Dan befeuchtet die mit Koblenpulver gemengte Rinde mit 
verblinnter Schwefelfäure oder Salzfäure, läßt 12 Stunden ftehen, 
rührt mit Wafler zu einem binnen Brei an und preft aus. Den 
Rückſtand behandelt man von Neuem mit verbünnter Schwefeljäure, 
fügt nad) 12 Stunden Waffer zu und preßt wieder. Kann man 
über Wafferdampf verfügen, jo benugt man an der Stelle des Preſſens 
diefen, um bie Löſung zu verbrängen. Nach zweimaliger Behandlung 


' Eine vollftändige Extraktion der färbenden u. ſ. w. Etoffe ift auf diefem 
Wege, wenn nicht unmöglich, jo doch ſehr ſchwierig; diefe Behandlung kann 
baber ohne Nachtbeil ganz unterbleiben, wenn man bie faure Löſung durch 
lohlenſaures Natron ausfällt und den Nieberfchlag in verbilnnter Schmwefelfäure 
löst, wie es umter 6) angegeben ift, 
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mit Säure rührt man mit bloßem Waſſer an und erwärmt bis zum 
Kochen, preßt aus und mwieberholt diefe Behandlung fo lange als die 
Slüffigkeiten noch bitter fchmeden. Die Auszüge fällt man burd 
lohlenſaures Natron im Meberfchuß, filtrirt und preft den Nieber- 
ſchlag ab, Töst ihn in Schwefelfäure wieder auf und fällt von Neuem 
mit Fohlenfaurem Natron, wie vorher. Beim MWieberauflöfen in 
Säure bleibt eine große Menge Farbftoff ungelöst und man erhält ſchon 
bei der zweiten Fällung einen nur wenig gefärbten Nieberfchlag, ber 
durch wieberholtes Löſen und Fällen vollftändig gereinigt werben Tann. 

Reinigung des Chinins vom Cinchonin. Eine voll« 
fländige Trennung beider Bafen läßt fi mit Hülfe des Wethers er- 
reihen, ber jedoch wegen feiner Koftfpieligfeit bei einer fabrifmäßigen 
Darftellung derfelben nicht Anwendung finden kann. Im dieſem Falle 
entfernt man einen großen Theil des Cinchonins auf die unter 1) 
bereit# bezeichnete Weife. Die Flüffigfeit, aus welcher foviel ald möglich 
Cinchonin ausfryftallifirt ift, fättigt man dann mit Schwefelfäure 
möglichft genau, fügt der Pöfung einige Tropfen Aetzlauge Hinzu und 
dampft Bis zur Kryftallifation ab. Die erften Kryftallifationen find 
reines Chininfalz, in der Mutterlaupe befindet ſich das Cinchoninſalz 
neben einer geringeren Menge des Chininſalzes. Man gibt fie des- 
halb bei der nächften Arbeit wieder mit hinzu und wenn ſich endlich 
das inchoninfalz ſehr angehäuft hat, jo zerfegt man die Salze durch 
toblenfaures Natron und ſucht durch mäflerigen Weingeift oder Waffer, 
im denen, wie fchon bemerkt, das Cinchonin ſchwer oder nicht löslich 
ift, die Bafen zu trennen. 

Gehaltsprüfung der Chinarinden. Der ungleiche Gehalt 
der Rinden an Alkalien und ihr hoher Preis machen es dem Fa— 
brifanten zur Pflicht, feine Ware vor der Verarbeitung auf ihren 
Gehalt zu prüfen. Bis jett hat man zu diefem Zwede die unter 1) be- 
fchriebene Darftellungsmethode im Kleinen ausgeführt. Die zu er 
langenden Refultate können nur bei der genaueſten Arbeit richtig fein, 
und biefe wird durch bie vielen einzelnen Operationen bebeutend er- 
ſchwert. Ich zweifle indeffen nicht, daß man dahin gelangen Tanır, 
die Operationen abzulürzen und eine größere Sicherheit in die Ber- 
fuche zu bringen, wenn man die Beftimmung des Alkaligehaltes nad) 
Art der gewöhnlichen alfalimetrifhen ausführt. Hierzu bietet das 
unter 4) befdjriebene Verfahren von Delondre das befte Mittel bar, 
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Durch dieſes erhält man die Alkalien im freien Zuſtande und erfährt 
ihre Gefammtmenge, wenn man von: dem alkoholiſchen Auszug ben 
Alkohol abdeſtillirt, den Rückſtand mit einem gemefjenen Bolumen 
einer titrirten Schmefellänre im Ueberfchuffe vermifcht, filtrirt und 
die freie Säure durch kohlenſaures Natron zurüdkitrirtt. 

ES hininfalze. Bon den Salzen bes Chinins ift das ſchwefelſaure, 
wegen feiner vorherrichenden Anwendung, das wichtigfte ; nur untergeorb» 
net erfcheinen diefem gegenüber das falzfaure und baldrianſaure Chinin. 

Schmwefelfaures Chinin. Das neutrale (früher als baftfch 


betrachtete) Salz cCh 80, 16 ag.) fryftallifirt m weißen, langen, 
feidenglänzenden Nadeln, von ungemein loderer Befchaffenheit, welche 
an ber Luft verwittern, indem fie einen Theil ihres Kryſtallwaſſers 
verlieren. Es löst fih in 740 Theilen Falten und in 30 XTheilen 
fochenden Waflers; von faltem Alkohol braucht e8 60 Theile, in 
Aether ift e8 nur wenig löslich. 

Man erhält das fchwefelfaure Chinin entweder direlt aus ber 
Rinde nad dem unter 4 und 5 befchriebenen Verfahren, ober burd 
Neutralifiren des reinen Chinins mittelft verbünnter Schwefeljäure. 
Wenn man von lebterer einen Ueberſchuß anwendet und ihm nicht 
durch Zufag von Alkali wieder neutralifirt, fo bildet ſich das faure 
Salz, weldyes fhon in 11 Theilen Waffer löslich iſt und deshalb in 
großer Menge in der Mutterlauge bleibt. 


Salzjaures Chinin, neutrales cch €18, 3 aq.) kryſtalliſirt 
in perlmutterglänzenden Nadeln und ift in Waſſer ſchwer Löslich. 
Man erhält e8 1) durch Auflöfen des reinen Chinins in warmer ver- 
bünnter Salzfäure, wo e8 beim Erfalten der Löſung zum großen 
Theile ausfryftallifirt. Dabei hat man aber jeden Ueberfhuß von 
Säure zu vermeiden, weil durch diefelbe das Chinin in eine harzige 
Maſſe verändert wird, 2) Um freie Säure ſicher zu vermeiden, ftellt. 
man es aus fdhwefelfanrem Chinin durch Chlorbarium dar. Es 
werben 480 Theile verwittertes fchwefelfanres Chinin mit 139 Theilen 
kryſtalliſirtem Chlorbarium gemengt, mit Wafjer bei 50° C. vigerirt, 
filtrirt und die Auszüge bei derfelben Temperatur zur Kryſtalliſation 
bgedampft. 

Baldrianſaures Chinin kryſtalliſirt in oktaëdriſchen Kry— 

llen, iſt leicht löslich in Alkohol, wenig löslich in Aether und braucht 
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110 Theile taltes und 40 Theile fochendes Waſſer zur Auflöfung; es 
befigt wie alle baldrianfauren Salze ven Gerud der Baldrianfänre. 

Um e8 darzuftellen, fügt man. zu einer altoholifchen Chininlöfung 
einen. geringen Ueberſchuß von Baldrianfänre, mifcht hierauf ein dem 
Volumen ver Löſung gleiches Volumen Waffer bei und verdampft den 
Allohol in ‚einem Dejtillirapparat bei einer Temperatur, die nicht 
über 50° C. fteigen darf. 

Chemijhe Erkennung des Chinins und feiner Ber« 
bindungen. Am ficherften dient hierzu das Berhalten des Chinins 
gegen Chlor. Wenn man der Auflöfung eines Chininfalzes zuerft 
Chlorwafjer und dann einige Tropfen Ammoniakflüſſigkeit beimifcht, 
fo färbt fich die Flüffigfeit ſchön grün. 

Berunreinigungen und Berfälfhungen. Als Berun- 
reinigung fonımt hauptſächlich nur Cinchonin beim Chinin und feinen 
Berbindungen vor. Am ficherften läßt fich dies durch die verfchiedene 
Vöslichfeit beider Bafen in Aether nachweifen. Man bringt etwas 
bon dem zu prüfenden Material in ein Probierröhrchen, übergieht es 
mit wenig Waſſer und fügt einige Tropfen verbünnte Schwefelfäure 
bis zur vollftändigen Löfung, hierauf Aegammoniafflüffigkeit bis zur 
Neutralifation und etwa das Zwölffache vom Gewichte der angewandten 
Probe an Aether bei. Schüttelt man nun einige Zeit, fo löst fid 
das ausgejchievene Chinin im Aether auf und beim ruhigen Stehen 
jondert ſich diefe ätherifche Pöfung von der wäſſerigen bes fchwefel- 
ſauren Ammonials ab, e8 bilden ſich in Folge defien zwei Flüffigfeits- 
ſchichten. Enthielt nun das geprüfte Chininpräparat Cinchonin, fo 
wird dieſes vom Aether nicht gelöst und erhebt ſich, weil es fpezififch 
leichter ift als die ſchwefelſaure Ammoniaflöfung, auf die Oberfläche 
derſelben. Man bemerkt daher in biefem alle einen Niederſchlag 
oder minbeftens eine Trübung auf der Gränzflädhe der beiden Flüffig- 
teitsfchichten. | 

Der Berfälihungen find beſonders beim jchwefelfauren Chinin 
hen ſehr viel beobachtet worden, namentlih mit Gyps, Kreide, 
Magnefie, Borfäure, Zuder, Mannazuder, Stearinfäure, Stärlke— 
mehl, Saliein, Cinchonin. Die letzte Verfälſchung ift auf bie eben 
befhriebene Weife fehr leicht zu ermitteln, weil die Menge des Cin- 
chonins natürlich viel größer als bei einer bloßen Verunreinigung ift. 
Die vier erften geben fid) zu erkennen, wenn man bie Probe verbrennt 
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und laſſen ſich ſpeziell durch die bekannten chemiſchen Merkmale nach— 
weiſen. Zucker und Mannit können durch wenig Waſſer ausgezogen 
werben; Stearinſäure bleibt zurück, wenn man mit Falter verdünnter 
Schwefelfäure das Chininpräparat löst; Stärfemehl wird jofort durch 
Uebergießen der Probe mit wäfjeriger Yoblöfung, und Salicin durch 
Röthung beim Befeuchten mit konzentrirter Schwefelfäure angezeigt. 
Im Allgemeinen alfo müſſen alle hier angeführten Chininpräparate 
1) ohne Rüdftand verbrennen; 2) in verbünnter Schwefelfäure löslich 
fein; 3) durch Jodlöſung nicht blau werben und 4) mit wenig Wafler 
übergofien keine ſüßſchmeckende ober bie chemiſche Reaktion des Zuders 
und Mannits zeigende Löſung geben. 
W. Stein. 


Chlor. 
(8b. II. S. 487.) 

1) Entwidlung. Das ber Chlorentwicklung zu Grunde lie- 
gende chemifche Prinzip ift, wie Bd. II. ©. 439 ausgefprodhen wurde, 
die Orybation des mit Chlor verbundenen Wafferftoffs oder der dieſem 
gleich funktionirenden Metalle. Es ift dort aud angeführt, daß man 
Salzfäure (H El) oder Kochſalz und Schwefelfänre (Na €1 + SO, HO 
— 50, Na O + Bl) anwenbe und ald Drybationsmittel den Braun- 
jtein, Manganfuperoryd (Mn O,) benutze. Es ift jedoch Mar, daß 
man auf diefe Stoffe feineswegs bejchränft ift, fondern dem ange— 
führten Prinzipe gemäß alle Ehlorverbindungen mit leicht orydirbarem 
Radikal und alle Orydationsmittel, durch welche nicht dem Zwecke 
der Chlorentwidlung nachtheilige Nebenprodukte erzeugt werben, be- 
nugen kann und mit Vortheil benutzt, fobald fie billiger zu ftehen 
fommen, als die gewöhnlich gebräuchlichen. Während dieſer Fall aber 
für die Chlorverbindungen nur als feltene Ausnahme eintreten Tann, 
bat man bezüglich der Drybationsmittel eine größere Auswahl umb 
find deren in ber That aud) in neuerer Zeit mehrere anzuwenden ver- 
jucht worden. Am wichtigften und interefjanteften ift jevenfall® ber 
Berfuh, die Salzjäure durch den atmofphärifhen Sauerftoff zu zer- 

— — Dies gelingt nämlich, wenn man Luft und Salzſäure gleich. 
uch einen bis zum Rothglühen erhitzten Raum ftreichen läßt. 
nun hierbei ein Theil der Salzſäure unverändert bleibt, wird 

Zerfegung ziemlich vollftändig bewirft werben fönnen, wenn 
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man ben glühenden Kamm mit einem poröfen, feften Körper, 3. B. 
Bimsfteinftücden, ausfällt, woburd nicht bloß eine innigere Mengung, 
fondern auch eine Verdichtung der reagirenden Gafe herbeigeführt werben 
muß. Nächſtdem hat Dunlop Salpeterfäure ober falpeterfaure Salze, 
aus denen durch Schwefelfäure die Salpeterfänre frei gemacht wird, 
und Salzfäure (oder Chlormetalle und Schwefelfäure) in Anmwenbung 
gebradht. Bei der Aufeinanderwirkung diefer Stoffe entfteht befannt- 
fi falpetrige Säure und Chlor. Um diefe beiden Gafe von einander 
zu trennen, benutzt Dunlop bie Eigenfchaft der Fonzentrirten englifchen 
Schmwefelfänre, falpetrige Säure in großer Menge aufzulöfen, indem 
er das Gasgemenge durch Schwefeljänre ftreichen läßt. Etwa mit 
übergegangene Salzfäure wird vom Waſſer zurüdgehalten, durch wel⸗ 
ches das Gas nad der Schwefelfäure zu flreichen genöthigt wird. 
Diefe Methode kann mit Bortheil nur dann benußt werden, wenn 
von der falpetrigen Säure eine vortheilhafte Verwendung gemacht 
werben kann, und diefe ift offenbar nur die zur Schwefelfäurefabrifation. 

Eine gänzlich abweichende Methode der Ehlorentwidlung hat Long 
maid in England in Ausführung gebracht. Sie gründet ſich auf bie 
ihen länger befannte Thatfache, daß beim Röſten von Echmwefelmetal- 
fen, deren jchmwefelfaure Salze in der Hite ihre Säure verlieren, mit 
Chlornatrium Chlor frei wird. In diefem’ alle geht das Schwefel 
metall zuerft in fehmefelfaures Oxyd über, die Schwefelfäure gibt den 
jur Orydation des Natriums nöthigen Sauerftoff ab, verwandelt fich 
in ſchweflige Säure und das Chlor wird frei. (3.8. (Fe, O, , 280,) 
+ (Na€l) =Fe,0, + Na0,8S0, +80, + €1.) Als Schwefel- 
metall benußt Longmaid Schwefel- und Kupferkieſe, auch Bleiglanz, 
und röftet biefelben zuerft bei möglichft geringer Site, wobei nur das 
ſchwefelſaure Metalloryd entftehen ſoll, ohne daß eine andere chemiſche 
Veränderung Statt findet. Das Röftprobuft wird dann in befonberen 
Defen ſtärker erhitt und dadurch Chlor und ſchweflige Säure erhalten. 
Daß diefe Methode Vortheile gewähren kann, wenn fie neben ber 
Ausbringung der betreffeuden Metalle betrieben wird, unterliegt feinem 
Zweifel; doch ift zu berüdfichtigen, daß die fchweflige Säure von dem 
Chlor getrennt werben muß. Das einfachhfte Mittel hierzu würde 
darin beftehen, daß man die Gafe durch verbünnte Schwefelſäure 
ſtreichen ließe, welche die fehweflige Säure zurüdhalten würde und zu⸗ 
legt ebenfalls zur Schwefelfäurefabrifation zu verwenden wäre, Ebenfo 


250 Chlor, 


vortheilhaft dürfte e8 aber ſeyn, diefelben in Waſſer zu leiten, wo⸗ 
durch unter Waſſerzerſetzung Chlorwaſſerſtoff (Salzjäure) und Schwe- 
felſäure gebildet werdet müßte. Durch Abdampfen wirde dann bie- 
legtere konzentrirt, die Salzfäure aber audgetrieben und zur Chlor- 
entwicklung auf gewöhnliche Weife benutzt werben Fönnen, 

Außer den im Hauptwerfe Bd, II. S. 440 angeführten Ent- 
willungsapparaten wendet man im neuerer Zeit zur Darftellung grö- 
herer Mengen von Chlor mit Vortheil große, aus mit Theer durch⸗ 
tränkten Sanbdfteinplatten zufammengefügte vwieredige Käften an, bie 
dur Dampf direft oder indireft geheizt werben und in welche man 
den Braunftein gerne in ganzen Stüden einhängt, weil bie Entwid- 
[ung des Chlors ftetiger Statt findet und eine Rührvorrichtung tm 
dieſem Falle nicht nöthig, auch der Einfauf des Braunfteins in Stüden 
fiherer als der des gemahlenen ift. Außer den Sanbfteinfäften find 
gut gebrannte, thönerne, Bauchige Gefähe im Gebraude, weldye in 
einem Waffer- (oder Chlorkalzium-) babe, oder durch Dampf (Sanb- 
bäder find wegen des möglichen Zerjpringens der Gefäße ganz unzwed- 
mäßig) erhitzt werden umd häufig mit einem burchlöcherten Einſatze 
von zylindriſcher Form verfehen find, in welchen man den Braunftein 
in Stüden einlegt, während bie Sulzfäure in das bandyige Gefäß ein- 
gefüllt wird, Zur Weiterführung des entwidelten Gaſes dienen ge- 
theerte Thonröhren, wenn daſſelbe nicht in eine Ylüffigfeit eingeleitet 
wird; im anbern Falle, wie gewöhnlich, Bleiröhren, 

2) Bleihjalze Mit dieſem Kolleftionamen benennt mau, 
wegen ihrer Anwendung zum Bleihen, die unterchlorigfauren (nad) 
älterer Anficht chlorigfauren, f. ®b. IH. ©. 451) Alfalten ober alfa- 
lifchen Erben, melde durch Einleiten von Chlorgas in eine Löjung 
von fohlenfanrem Kali oder Natron, oder in Kalkmilch, oder auch ba» 
durd erhalten werben, daß man das Chlorgas auf die trodenen koh—⸗ 
lenfauren Alfalien oder trodenes Kalfhybrat einwirken läßt. Mean 
lann fie auch umreine, unterdylerigjaure Salze nennen, da fie ftets 
neben dem unterchlorigſauren Salze noch ein Chlormetall und in ein» 
zelnen Fällen ein baſiſches Oryd cder ein doppelt kohlenſaures (auch 
anderes faures) Salz enthalten. Das Chlor bemächtigt fi, in Folge 
feiner großen Berwandtichaft zum metalliichen Radikale biefer Verbin- 
dungen, zuerſt des Metalles, es in Chlormetall verwandelnd, und ber 
frei werdende Sauerftoff vereinigt fi mit einem andern Antheile Chlor 
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zu unterchloriger Säure, welche endlich ihrerfeitd mit dem unverän« 
derten Meetallerybe ein Salz bilbet (2E1 + 2MO = MEI + €10,MO). 
Darans geht hervor, daß die Bleichjalze ftets Gemifche feyn müſſen 
von gleihen Atomen unterchlorigfauren: Metalloxyds und Chlormetall. 
Wenn aber bei Anwendung einer Löſung von kohlenſaurem Alfalı bie 
Zuleitung von Chlor unterbroden wird ehe es im Ueberfchuffe vor 
handen ift, fo findet fi in der Löſung noch eine britte Berbindung, 
nämlih boppeltfohlenfaures Alkali, weil bie Kohlenfänre der Hälfte 
des Tohlenfauren Alfalis, welche durch die Bildung der unterdhlorigen 
Säure frei geworben ift, fich mit der zweiten Hälfte desjelben zu bop- 
peltlohlenſaurem Salze zu vereinigen fähig ift und biefe® ber Zerfegung 
durch Chlor einen größeren Widerftand entgegenfett. Dies ift bei dem 
Eau de Javelle der Fall, welches fogar feine Eigenfchaft, Eifenflede 
aus weißen Zeugen zu entfernen, biefem Gehalte an boppelttohlenfan« 
rem Salze allein verdankt. Wenn ferner trodenes Kalkhybrat mit 
Chlor behandelt wird, fo lehrt die Erfahrung, daß ein Theil des er- 
fteren unverändert bleibt, auch wenn Chlor im Ueberſchuſſe vorhanden 
ft. Der trodene Bleichlalf enthält alfo ftets baſiſches Kalfhydrat, 
welches ſogar für feine Haltbarkeit wefentlid und umentbehrlich if. 
Das Kalkhydrat ſchützt nämlich einerfeits das Chlorkalzium vor bem 
Feuchtwerben, andererfeitS den umterchlorigfauren Kalt vor ber Zer- 
fegung durch die Kohlenfäure der Luft. 

a) Chlorfali und Ehlornatron (Bd. III. ©. 452), welde 
man zwar im trodenen Zuftande barftellen fann, gewöhnlich jedoch 
nur in Auflöfung barftellt, find in folder al$ Eau de Javelle 
oder Eau de Labarraque befannt. Für bie Darftellung auf 
trodenem Wege wendet man an ber Luft zerfallenes kohlenſaures 
Natron an, d. 5. ſolches, weldes einen Theil feines Kryſtallwaſſers 
verloren bat (vermittert iſt). Man bedient fi) dazu berfelben ober 
ähnlicher Apparate, wie zur Darftellung des trodenen Chlorkalls und 
bat die Beobadhtung gemacht, daß wie beim Chlorkalk ein Theil des 
Kalkhydrates, fo hier eim Theil des kohlenſauren Salzes, felbft bei 
Anwendung eines Weberfchufjes von Chlor, unzerfegt bleibt. Sehr 
billig kann man fie auf nafjem Wege durch Zerfegung einer Chlor 
lalllöſung mittelft ſchwefelſauren Kalis oder Natrons darftellen (Art. 
Bleich kunſt, Supplementbv. L ©. 479). Auch erhält man ehr 
Hark bleihende Flüffigkeiten, wenn man in die Pöfung der genannten 
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ſchwefelſauren Salze Chlor bis zur Sättigung einleitet. Hierbei wird 
bie Hälfte der Salze in unterchlorigſaures umgewandelt: 480, NaO 
+ 2€l = Na€l + €£10,NaO + 2(NaO ,280,); die andere 
Hälfte wird zu einem ſauren Salze. Zum Bleihen der Zeuge müßten 
folhe Löfungen, wegen des ſauren Salzes, mit großer Vorſicht ange 
wenbet werben. 

b) Chlorkalk. Um Chlorkalk von guter Qualität darzuftellen, 
muß man vor allen Dingen einen reinen Kalf zur Verfügung haben, 
ein thonhaltiger Kalk Liefert ftetS ein Präparat von geringer Bleich- 
kraft. Bei der großen Konkurrenz, melde befonbers bie englifchen 
Fabriken ven beutfchen in dieſem Artikel machen, ift e8 überbies 
wichtig, daß nicht bloß der Kalk, fondern auch das Chlor zum billig. 
ften Preife bejchafft werbe; die Chlorkalffabrifation rentirt daher nur 
in Verbindung mit der Sodafabrifation, welche die Salzfäure als 
Nebenproduft Liefert. 

Darftellung Was im III. Bande des Hauptwerkes, ©. 456, 
über die Darftellung des trodenen Chlorfalfs angeführt ift, gilt !n 
allen Theilen auch heute noch. Um das (auf eine der bei Darftellung 
des Chlors angegebenen Methoden bereitete) Chlorga® zu trodnen, 
läßt man dasſelbe zweckmäßig, bevor es in bie Abforptionsfammer 
eintritt, durch eine oder zwei leere oder mit Bimsfteinflüden gefüllte, in 
kaltem Waſſer ftehende Vorlagen gehen. Die Abforptionsfammer felbft 
muß feinen überflüffigen Kaum varbieten, daher entweder fehr niebrig, 
ober mit einem Duerboden verfehen feyn. Anftatt des Bo. III. ©. 459 
bejchriebenen Tennant'ſchen Abforptionsapparates bedient man fid, jetzt 
gewöhnlich eines, wie jener aus Sandfteinplatten zufammengefügten, 
aber niedrigeren, welcher weder vertikale, noch horizontale Scheide» 
wände in feinem Innern hat. 

Chlorometrie. Um ben Gehalt eines Chlorkalls, ober feine 
Feiftungsfähigfeit zu beftimmen, zerfegt man eine gewogene Menge 
besfelben durch Salzfäure, welche fir jedes Nequivalent unterchloriger 
Säure zwei Aequivalente Chlor entwidelt (EIO + EIH = 2€1 + 
BO). Die Menge des Chlors ermittelt man alddann entweder durch 

‘* Menge des davon gebleichten Indigs, wie e8 Bd. II. ©. 465 ff. 
®geben ift, oder beffer durch die Wirkung, melde dasſelbe auf, einer 
ern Chlorftufe fähige, Chlorüre ausübt. Eine von jedem in volu- 
riſchen Arbeiten nur wenig Geübten leicht ausführbare und in ihren 
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Refultaten fichere Probe ift die folgende, welche ſich auf die Berwand- 
lung des Zinnchlorürs in Zinnchlorid gründet: Man mwägt eine belie- 
bige Menge, 3. 2. 1 Gramm Chlorfalt ab und zerrührt benfelben 
mit dem Zehnfachen beftillirten Waſſers; andererjeitd mißt man von 
einer durch chromſaures Kali titrirten Zinnchlorürlöfung fo viel ab, 
daß darin etwa das Doppelte des abgewogenen Chlorkalkes gelöst ift, 
und wermifcht diefe mit ihrem halben Bolumen Salzſäure. Nun ver 
mischt man in Heinen Portionen den mit Waſſer zerrührten Chlorkall 
mit der Zinnchlorürlöfung und ſpült ſchließlich die Reibſchale forgfältig 
mit Waffer aus. Um zu erfahren, wie viel Zinnchlorür in Chlorid 
verwandelt worden ift, jet man jett ber Flüſſigleit einige Tropfen 
Jodkaliumlöſung und Stärkekleiſter, endlich fo lange von einer titrirten 
Löſung von ſaurem chremſauren Kali zu, bis diefelbe durch gebildete 
Jodſtärke blau gefärbt wird; 187 Zinnchlorür entjprechen 71, oder 
26,34 Zinndlorür 10 Chlor. 

Nah Gay-Luſſac (f. Bo. II. ©. 466) drüdt man die Feiftungs- 
fähigkeit eines Chlorfalfs in Graben aus, wovon jeder einem Maß— 
theile einer a. a. Drt bezeichneten Indigtinktur entſpricht. Dieſe Be— 
zeihnungsart ift mit Rückſicht auf die entſprechende dhlorometrifche 
Methode nicht unpafjend gemefen; fie muß aber für alle quantitativen 
Prüfungsmethoden durd die am leichteften verftänbliche prozentiſche 
Angabe erfegt werden. Um eine foldhe fofert beurtheilen zu fönnen, 
it e8 am zwedmäßigften, die untercdhlorige Säure des Chlorkalts, 
welche in ihrer Wirkung zwei Aequivalenten Chlor entfpricht, auch bei 
der prozentifchen Angabe durch ihr Aequiwalent an Chlor zu bezeichnen, 
d. h. den wirfjamen Gehalt des Chlorfaltes fo auszudrücken, als ob 
er von zwei Atomen Chlor herrührte. 

3) Chlorjaures Kali. Die Bereitung dieſes Salzes nad) den 
Bd. II. ©. 461 angegebenen Methoden ift dadurch mit nicht unbe- 
deutenden Berluften an wertbvollem Material verknüpft, daß fünf 
Sechſtel des anugewendeten Tohlenfauren Kali in Chlorkalium verwandelt 
werben, welches nur einen geringen Werth beſitzt. Man kann biejen 
Berluft jedoch auf verfchievene Weije vermeiden oder verringern; denn 
es läßt ſtch 1) Ehlorkalium bei Gegenwart von Aetzkall durch Zuleiten 
von Chlor in chlorſaures Kali überführen, wozu der Kalt ven Sauer- 
ftoff liefert; und 2) verwandelt fi EChlorfalt durch Koden in ler: 
jamen Kalt: 3(610, Ca 0) = 2 (ElCa) + €10,CaO, welcher an 
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Ehlorkalium oder kohlenſaures Kali feine Chlorſaͤure abgibt. Nach 1) 
wird 1 Aequivalent Chlorfaltum (= 74,7) mit 6 Acquivalenten Aetz- 
talt (= 168) oder 1 Gewichtätheil Chlorkalium mit 2,2 Gewichts 
theilen gebranntem Kalk und foviel Waller gemiſcht, daß ein dünner 
Brei entfteht, in welchen man bis zur Sättigung Chlor einleitet. 
Nah 2) werden 10 Theile Chlorkalf mit Waffer zu Brei angerührt 
und biefer zur Trodene abgevampft. Der trodene Rückſtand wird im 
Waſſer gelöst, die Löſung filtrirt, dur Abdampfen Tonzentrirt und 
mit 1 Theil Chlorfalium vermifcht. Beim Erkalten kryſtalliſirt chlor- 
ſaures Kali aus. Endlich kann man auch Kalkmild mit Chlor jättir 
gen, filtriren, vie Löſung des gebildeten Chlorkalkes durch jchwefel- 
faures Kali zerfegen, von neuem filtriren, bie Pöfung mit Chlor jät- 
tigen und zur Kryftallifation abdampfen. Im dieſem Falle hat man 
ſelbſtverſtändlich wenigftens feinen Berluft an fohlenjaurem Kali; em 
Theil des fchwefelfauren wird aber nicht in chlorfaures Kali, ſondern 
nur in Chlorfalium verwandelt. 

Das hlorjaure Kali kann mit Chlorkalium verunreinigt und felbft 
damit vwerfälfcht vorfommen. Die Gegenwart diefer Beimifhung wird 
durch falpeterfaures Silberoryd erkannt, die Menge derjelben am beften 
durch die beim Chlorkalt angegebene chlorometrifche Probe ermittelt. 
Man kocht zu dem Ende eine gewogene Menge des Salzes mit Salz 
jäure, leitet das entwidelte Chlor in Aetzlauge und fügt biefe, wie 
die früher angeführte Mifhung von Chlorkalk und Waſſer, der Zinn- 
hlorürlöfung bei. 5 Wequivalente Chlor entjpredyen 1 Aequivalent 
hlorfaurem Kali, oder 100 in Chlorid verwandeltes Zinnchlorür zeigen 
26,4 chlorſaures Kali au. 

W. Stein. 


Chokolade. 
(Bd. UI. ©. 470.) 

Die Verfahrungsarten bei der Chokoladebereitung find im Haupt: 
werfe genügend bargeftellt. Nachträge werben jedoch erfordert in Be- 
teeff von Mafchinen und anderen mechaniſchen Borrichtungen, welche 

merli in großer Ausbehnung bei dieſer Fabrikation Eingang ge 
nen haben, Die hierüber mitzutheilenden Abbildungen befinden fich 

ntlih auf Tafel 48. 
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A. Borridtung zum NRöften des Kakao. 

Der Eifenblehzylinder, in welchem das Röften vorgenommen wird, 
fann 14 bis 15 Zoll (rheinländifch oder Wiener) Durchmefjer bei 
26 Zoll Länge haben, und ift dann groß genug um 50 Pfund (25 
Kilogramm) auf ein Mal darin zu behandeln, Er liegt berizontal 
in einem gemauerten Dfen, won befien Dede fi mitten ein Zugrohr 
erhebt, und ift auf einer eifernen Achſe befeftigt, welche mittelft einer 
Handkurbel von einem Kinde langfam umgedreht wird. Man macht 
die Achfe hohl, an dem der Kurbel entgegengejegten Ende offen, und 
verfieht fie mit einer Menge kleiner Löcher, durch welche die Dämpfe 
aus dem Innern des Zylinders entweichen fünmen; fie ragt übrigene 
aus jedem der beiden Zylinderböden 12 Zoll weit hervor und liegt 
nabe an dieſen Böden in Lagern eines länglich vieredigen eifernen 
Rahmens, der den Zylinder umſchließt. Im Dfen ruhen die zur 
Zylinderachſe parallelen Langfeiten des Rahmens auf zwei geraben 
eingemanerten Cifeufchienen. Die Borberfeite des Ofens ift ganz 
offen, damit man den Zylinder hiuneinſchieben und gänzlich heraus- 
ziehen kann; fie wird aber während der Arbeit durch zwei an Schar 
nieren gehende Thürflügel von Eiſenblech geſchloſſen. Um ben Zylinder 
besuem mit Kalaobohnen zu füllen, legt man ihn fammt feinem Rahmen 
anf ein neben dem Dfen vorhandenes eifernes Geftell. Hat man 
biernach die Thür in der Zylinderwand, durd welche das Einbringen 
der Bohnen geſchah, verſchloſſen, jo jchiebt man Rahmen und Zylinder 
in den Dfen, wo nun an jedem Ende 3 Zoll der Achſe fi aufßer- 
halb befinden, jo daß das Drehen der Kurbel uub Die Entweichung 
der Dünfte ungehindert von Statten gehen können. Dem Rofte für 
bie Feuerung ift 6 Zoll unter dem Zylinder fein Plag augewieſen; 
er hat gleiche Pänge mit dem Zylinder, aber nur 8 bis 9 Zoll Breite, 
Damit während des Röftens die Bohnen ſich wenden und durch ein» 
ander fallen, ift inwendbig am Zylinder, parallel zu deſſen Achſe, ein 
Streifen Eifenbleh in folder Stellung feftgenietet, daß feine Fläche 
einer durch die Achſe gehenden Ebene entjpricht. 

Eine zwechmäßige Berbefierung des Röftapparates, wodurch dieſer 
aber jehr an Einfachheit verliert und theuer wird, hat Devinck an⸗ 
gegeben: er macht Wand und Böben des Blechzylinders doppelt, jo 
daß durch den Meinen mit Luft gefüllten Zwifchenraum einer zu heftigen 
Erhigung des imnern Zylinders vorgebeugt und das Verbrennen bes 
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Inhalts verhütet wird; aud vwerfieht er die Achſe mit mehreren ge- 
bogenen Armen oder fchmalen Schaufeln zum befjern Wenden umd 
Mengen der Kalaobohnen, und bringt eine Vorrichtung an, um zur 
Beurtheilung des Fortgang der Arbeit eine Probe herauszunehmen. 
Die Abbildung hiervon fiehe im Bulletin de la Société d’Eneourage- 
ment pour l’Industrie nationale, Annee 49 (1850), p. 361. 

Durch gehöriges Röften verliert der rohe Kakao 7 bis 8'/, Pro- 
zent von feinem Gewichte (Caracas etwas weniger als bie anderen 
Sorten) 

B. Maſchine zum Enthülſen. 

Die im Hanptwerke- (Bd. II. ©. 474) mitgetheilte Maſchine 
zur Abfonderung der Hülfen vom geröfteten Kakao ift neuerlich wejent- 
lich verbeflert worden. Sie befteht aus einer hölzernen Walze von 
3 bis 3'/, Zoll Durchmeſſer und 9 bis 10 Zoll Länge, auf ihrer ganzen 
Zylinderfläche mit zahlreichen Nägeln beſchlagen, deren hervorſtehende 
fpigige Köpfe die Geftalt vierfeitiger Pyramiden haben; und aus dem 
vierfeitigen hölzernen Trichter oder Rumpfe, in welchen der geröftete 
Kakao gemorfen wird. Die Walze befindet fi horizontalliegend in 
der untern Deffnung des Rumpfes und wird mittelft Handkurbel oder 
Riemenfheibe 50 bis 60 Mal in 1 Minute umgedreht. Die eine 
Seitenwand bes Rumpfes ift unten durch eine Art Schub, nämlich 
eine ftellbare bogenförmige Gußeifenplatte verlängert, welche ſich bis 
unterhalb der Walze fortfetst und dem Umkreiſe verjelben näher und 
näher tritt. Auf der Fonfaven (der Walze zugemwendeten) Fläche dieſer 
Platte ragen vierfeitig pyranıidale Kleine Zaden hervor, welche ben 
Nagelköpfen der Walze gleichen und zwijchen dieſelben eingreifen. 
Drebt fih nun die Walze, fo werden bie im Rumpfe auf ihr liegenden 
Kataobohnen im den ſich verengernden Raum zwiſchen Walze und 
Platte bineingezogen, gequeticht, dann unter der Walze wieder los— 
gelafjen, wo fie auf ein Sieb fallen. Man macht aud die Walze 
von Gußeifen, und beſetzt fie wie den Schuh mit funzen ftählernen 
Stiften. — Der bisher bejchriebene Apparat befindet fi auf einem 
länglichen hölzernen Kaften, der nur an beiven Enden offen ift. Im 
Innern dieſes Kaftens bildet das ſchon erwähnte Sieb eine geneigte 
Fläche, auf welcher der Kalao theils von felbft, theils in Folge ber 
dem Siebe ertheilten ſchüttelnden Bewegung hinabgleitet: babet fallen 
Heine Bruchftüdchen der Bohnen dur; die Hüljen aber, nebft dem 
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Staube und anderen leichten Unreinigfeiten, werden durch den Puftzug, 
welchen ein am tieferliegenden Ende des Siebes umlaufender vier 
armiger Windflügel erzeugt, nad der entgegengefegten Seite durch 
ben Kaften fortgejagt. 

Außer zum Enthülfen dient diefe Mafchine auch fehr gut, um 
die von Hülfen fchon gereinigten Kafaobohnen bei einem zweiten (und 
nöthigenfall8 dritten) Durchgange in Heine Stüdchen zu zerbrechen 
und bierburd für bie weitere Zerfleinerung auf den Neibmafchinen 
vorzubereiten; daß bei diefer Anwendung der Windflügel unthätig 
bleibt und der Schuh näher zur Walze geftellt wird, verfteht ſich 
von jelbft. 

C. Maſchinen zum Zerfleinern und Mifchen. 

Bei der Handarbeit bedient man fich zum Zermalmen bes ent- 
hülſeten Kakao umd zum Mifchen besfelben mit Zuder und Gewürz 
zweier Berfahrungsarten, nämlich zuerft des Stoßens im Mörfer und 
dann des Reibens auf einer Steinplatte mittelft der eifernen Walze 
(fiehe im Hauptwerke Bd. II. ©. 475 bis 477). Für beide Ope- 
rationen bat man mancherlei Mafchinen in Anwendung gebracht; aber 
am meiften für das Reiben, weldyes fich vorzugsweiſe zur Ausführung 
durch Mechanismus eignet. In Fabriken von großem Umfange ift 
gegenwärtig das Stoßen gänzlich) aufgegeben, und man verrichtet bie 
Arbeit von Anfang bis zu Ende mittelft Reibmaſchinen. 

1) Stoßmafhinen. Eine Mafchine nach dem Prinzipe ber 
Stampfmühlen, nämlich mit vertifal fallenden durch Welldaumen ge- 
bebenen Stößeln ift leicht berzuftellen, bearbeitet jedoch die Maffe 
langfam und ungleihmäßig wenn nicht ein Arbeiter fortwährend be— 
müht ift, den answeichenden Teig wieder unter dem Stößel zufammen- 
zuftreichen. Beſchreibung und Abbildung eines derartigen Stampf- 
werfes mit vier gußeifernen Mörfern, von Antic zu Paris, findet 
fi} in FIndustriel par Christian, Tome VIU. p. 42. — Um bie 
eben erwähnte Nachhülfe zu erfparen, bat man drei wechſelweiſe ge- 
hobene Stößel in einem Mörfer zufammenarbeiten laffen und dem 
legtern eine langfame Drehung um feine Achſe ertheilt. — Die von 
Bernaut erfundene, mejentlid abweichend gebaute Stoßmaſchine kommt 
weiter unten in Verbindung mit beffen Reibmaſchine vor (S. 266). 

2) Reibmafhinen. Die in Anwendung gebrachten Chofolabe- 
Reibmaſchinen laſſen ſich unter fünf Gattungen ordnen: fie wirken 
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entweder a) mittelſt einer auf einem Reibſteine hin und her rollenden 
Walze; oder b) mittelſt mehrerer auf dem ſcheibenförmigen Reibſteine 
im greife herummollender abgeftugter Kegel; oder e) mittelft rollender 
Steine in einem Troge; oder d) mittelft zweier, auch breier und 
mehrerer, ähnlich wie bei Walzwerken angeorbneter Zylinder; ober 
endlich e) mittelft eines gefurchten Kegeld in einem gleichfall® ge- 
furchten Mantel. Die Anwendung diefer verfchiedenen Mafchinen 
wird dur ihre Konftruktion und Wirkungsweife beftimmt. Auf a 
und b fann der Kakao jedenfalls erft dann gebracht werben, wenn 
er bereits in einen gröblichen Teig (oder wenigftens in Pulver) ver- 
wandelt ift, was durch Stoßen im Mörfer oder durd Mafchinen 
wie ce ımb e erreicht wird. Die legteren beiden bienen alſo in 
diefem Falle zur Vorbereitung; doch find fie — und vorzugsmeife 
gilt die von der Art ce — auch geeignet, die ganze Bearbeitung 
bis zu Ende, ohne Mithülfe anderer Maſchinen, durchzuführen. 
Die Zylindermafchinen d können den Kakao empfangen, nachdem 
derſelbe nur auf der Enthülſungsmaſchine (S. 256) Hein zerbrochen 
worben ift. 

a) Mafchinen mit Reibftein und rollender Walze. Dies 
ift bie ältefte, dem bei Handarbeit üblichen Apparate nachgebildete 
Urt, welche die beftändige Mitwirkung eines Arbeiters nicht erjpart 
und wegen ihrer geringen quantitativen Leiftungsfähigfeit nur für 
Heine Fabrilen fi eignet. Das Wefentlichfte derjelben beſteht in 
einem feitltegenden, von unten zu eima 30° R. erwärmten Steine 
(hartem Kalfftein, Marmor, am beften Granit), defjen obere Fläche 
nad) einem Zylinderabſchnitte von großem Halbmeffer ausgehöhlt ift; 
und aus einer Walze, welche auf diefem Steine vor- und rüdwärts 
gerollt wird, Bei Poincelet’8 fchon 1810 in Frankreich patentirter, 
von Caillon ausgeführter Maſchine (fiehe Description des machines 
et proc&des specifies dans les Brevets d’invention ete. dont la 
duree est expir&e, Tome 8, p. 130) ift die Walze im untern Ende 
eined aufrechten Rahmens angebracht, wird von einer Feder auf ben 
Stein niedergebrüdt und vom Arbeiter mit den Händen bewegt. Die 
Mafchine von Legrand (Bulletin de la Société d’Encouragement, 
19. Annee 1820, p. 234) hat hiermit große Aehnlichfeit, weicht aber 

durch ab, daß der Drud auf die Walze durch ein Gewicht und bie 
wegung mitteljt Hebelwerks durch zwei Fußtritte hervorgebracht 
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wird, fo daß der Arbeiter feine Hände ftets zum Zufammenftreichen 
ver Kakaomaſſe frei bat. 

b) Mafhinen mit rollenden Kegeln. Hierzu gehört die 
im Hauptwerfe (Bb. III. ©. 478) bejchriebene und abgebildete fpanifche 
Ehofolademafhine, über welche man auch das Bulletin de la So- 
eietE d’Encouragement, 19. Annee 1820, p. 3, und Dingler's Poly 
techniſches Journal, Bd. 3, ©. 175, nachſehen fann. Sie enthält 
ſechs aus Eifen gegoffene abgeftutte Kegel, welche auf dem horizon⸗ 
talen zirkelrunden Bodenfteine nad) der Richtung von Halbmeffern 
vesjelben Liegen und auf ihm mit rollender Bewegung den Kreisweg 
durchlaufen. Der Druck diefer Kegel gegen den Bodenſtein wird durch 
deren eigened Gewicht und durch das Gewicht des Rahmenwerles er- 
zeugt, in welchem ihre BZapfenlager ſich befinden. Die Kegelachſen 
find horizontal, woraus von felbft folgt, daß die Oberfläche bes 
Bodenfteines fih nad der Mitte zu koniſch erhebt, wie es ber Ber- 
jüngung der Kegel entjpridt. Diefer Umftand befördert das Heraus- 
fommen der Mafje von der Mitte (in deren Nähe fie aufgegeben 
wird) nach dem Umfreife, wo fie innerhalb der hößernen Einfafjung 
des Steines fih jammelt und weggenommtn wird. Der Bodenftein 
it, bei 35 Zoll Durchmefjer, am Rande 7'/, Zoll, in der Mitte 
8%, Zoll did; jeder der Kegel hat 14 Zoll Länge und am bünnen 
Ende 3'/, Zoll, am diden Ende 5 Zoll Durchmeſſer. Drei foldhe 
Mofhinen werden von einem Maulthiere getrieben; eine jebe wird 
fünf Mal des Tages mit 22 bis 24 Pfund Kalaomaſſe befhidt, deren 
Bearbeitung 2'/, Stunden dauert, fo daß alle drei Mafchinen täglich 
im Durchſchnitte 345 Pfund liefern, während ein guter Arbeiter mit 
der Handwalze nur 20 bis 25 Pfund fertig mad. 

Nach demſelben Prinzipe find viele Mafchinen mit mandherlei 
Abänderungen gebaut. So die von Antic in Paris (1’Industriel, 
par Christian, Tome 8, p. 33, und Technologifche Encyklopädie, 
Artifel Mühlen, Bo. X. ©. 207), welde vier gußeiferne Kegel 
auf einem granitenen Bodenfteine enthält; Federn wirken von oben 
auf die Zapfen ber Kegel und preffen diefe legteren noch ftärfer gegen 
ten Stein, als dies burch das eigene Gewicht ſchon geſchieht. Zwei 
ber Kegel lönnen zeitweiſe durch Sperrrad und Sperrfegel an ber 
Achſendrehung gehindert werden, wonach ſie ſo lange, als dieſer Zu— 
ſtand dauert, auf dem Bodenſteine fortſchleifen ſtatt zu rollen. Der 
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Bodenſtein hat 53 Zoll Durchmeſſer; die Kegel find 21 Zoll lang, 
am innern Ende 7%, Zoll, am äußern 10, Zol did. 

Hermann in Paris, der fih um die Mafchinerie für Chokolade— 
fabrifen große Verdienſte erworben hat, baut Reibmafchinen mit drei 
Kegeln, welche gleich dem Bodenftein aus Granit bergeftellt werben 
und bei 15 Zoll Länge am dünnen Ende 7 Zoll, am diden Ende 
10 Zoll Durdimefjer haben; der Bodenftein mift 40 Zoll. Die 
ſtehende Welle, welche das ſchwere gußeiferne Geftell der Kegel umdreht, 
ragt oberhalb diefes Geftelles nicht hervor umd empfängt die Bewegung 
durch den Eingriff zweier Fonifcher Räder unterhalb des Bodenfteines, 

Chomeau's im Jahre 1840 für Frankreich patentirte Maſchine (Des- 
eription des machines et procédés spéecitiés dans les Brevets expires, 
Tome 49, p. 225) enthält ebenfalls drei Kegel, aber dieſe empfangen, 
während fie im reife auf dem Bodenfteine herumgehen, durch Räder— 
werk eine jelbftändige Achfendrehung viel ſchneller als diejenige, welche fie 
durch die Wälzung erlangen würden: damit entfteht eine wejentliche Ber- 
größerung der Wirkung, aber freilich auch ein ſehr erhöhter Kraftbebarf. 

Zumeilen gibt man, um bie Wirkung zu verftärfen, auch dem 
Bodenfteine eine drehende Bewegung, welche jener des Gejtelles ber 
Kegel entgegengefett ift. Neuerlic kommen Maſchinen vor mit einer 
größeren Zahl von Kegeln, über welchen nod andere Kegel jo ange- 
bracht find, daß fie fich zwifchen die auf dem Bodenſtein arbeitenden 
einlagern und dieſelben berühren, woburd zwar die Summe ber 
reibenben oder mahlenden Oberflächen fehr vermehrt, aber die Ma- 
ſchine bedeutend vertheuert wird, Im Gegenfate hierzu hat man 
andererſeits auch wieder die Mafchinen in dem Grabe verkleinert und 
vereinfacht, daß fie zum Betriebe durch Menjchenfraft und aljo für 
Fabriken von geringem Umfange fich eignen, Eine foldhe Anordnung 
von Auffier zu Paris mit nur zwei Kegeln aus Granit oder Guf- 
eifen, patentirt 1844 (jiehe Description des machines et procedes 
pour lesquels des Brevets d’invention ont été pris sous le ré 
gime de la loi du 5. juillet 1844, Tome 1, p. 208) hat folgende 
Dimenfisnen der Kegel: 


für die Kraft 
eines Mannes. zweier Diänner. 
fange » 2 22020. 7% Bol 11V, Zoll. 
Kleiner Durdmeffr . 4%, „ 6 — 
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ce) Maſchinen mit vollenden Steinen. Diefe find von 
Hermann im Paris in die Chofoladefabrifation eingeführt worben; 
Beſchreibungen mit Abbildungen verfelben finden ſich in nachftehenden 
Werken: Bulletin de la Societ& d’Encouragemeut, 48, Annde, 
1849, p. 523; Dingler’s Polytechnifches Journal Bd. 115, ©. 246; 
Armengaud , Publication industrielle Tome 6, p. 27. Auf umferer 
Tafel 48 ift nad Teßtgenannter Quelle in Fig. 4 em ſenkrechter 
Durdfchnitt und in Fig. 5 der Grundriß einer ſolchen Maſchine ge- 
geben. Die Haupttheile find zwei ellipſoidiſche Läufer GG von Granit, 
welche loſe auf einer gemeinfchaftlihen Achſe FF fteden und in ber 
ringförmigen Bertiefung eines gleichfall® granitenen Troges A herum— 
gewälzt werben. Letzterer ift mit einem gufeifernen Mantel B fo 
umgeben, daß ein Zwijchenraum bleibt, in welden man Wafferbanıpf 
leitet, wenn eine Erwärmung erfordert wird. Die Maſchine bient 
nämlich ebenfowohl zum vorbereitenden Zerbrüden (Pulvern) des Kakao 
und zum Mahlen des Zuders, als zum Reiben und Mengen des 
Chofolavdeteiges; aber nur im legteren Falle gefchieht die Arbeit unter 
Anwendung von Wärme. 

Die Vertiefung des Troges A bildet, wie man aus Fig. 4 er 
kennt, eine Rinne von balbfreisförmiger Querfchnittsgeftalt. Der fo 
ausgearbeitete, äußerlich zylindrifche Granitſtein ruht mit feinem untern 
Kande auf mehreren Klötschen wie a, a, a, welde auf dem Boden 
des eifernen Mantels B beim Guffe gebilvet find; b ift das Rohr 
zur Zuleitung des Dampfes, e (Fig. 4) ein anderes — gleichfalls mit 
Hahn verſehenes — Rohr zum Ablaffeı des überflüfigen Dampfes 
und des Fondenfirten Waſſers. Maſchinen von bedeutender Größe 
(wie die abgebildete, bei welcher der Bodenſtein oder Trog 57 Zoll 
Durchmeſſer und 13 Zoll Höhe hat, die Läufer 2 Fuß im Durd- 
meſſer groß und 11 Zoll did find) werben mittelft Bolzen d auf 
einem gemauerten Fundamente C oder auf ftarken Balken befeftigt; 
Kleine, auf Betrieb durch Meufchenhand berechnete Exemplare bringt 
man auf tragbarem hölzernen oder eifernen Geftelle an. D ftellt 
einen zylindriſchen Auffag von Eifenbleh oder Gußeiſen vor, deſſen 
breite Flautſche mittelft Schrauben f dampfdicht mit dem Mantel B 
verbunden ift und ebenfowohl den Dampfraum von oben verjchlieft, 
als den Faffungsraum des Troges A vergrößert. Während der Ar: 
beit fan mau — um Bermireinigung abzuhalten und die Zerftreuung 
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ber Wärme zu verhindern, eine Leinwanddecke barüberlegen, welche 
leicht zu befeitigen ift, wenn man die Mafchine füllen oder ent« 
leeren will. 

Im Mittelpunfte des Troges A ift eine gufeiferne Pfanne e 
eingejegt, und auf deren Boden ein Stahlklötzchen als Unterftügung für 
den Zapfen ber ftehenven Welle E, weldye einen horizontalen ſchmied⸗ 
eifernen Doppelarm F und daran bie Läufer GG trägt. Die Welle 
E verlängert fi) weit genug nach oben, daß das Fonifhe Zahnrad H 
derfelben, welches mittelft eines ähnlichen Rades I Bewegung em— 
pfängt, beim Bebienen der Mafchine nicht im Wege fteht; unmittelbar 
unter dem Rabe H wird für die Welle ein Halslager angebradt, 
welches in Fig. 4 meggelaffen if. Der Doppelarm F hat in feiner 
Mitte die Geftalt eines elliptifchen Ninges mit vierediger Deffnung, 
welche legtere einen gleichgeformten dickeren Theil der Welle E umfaßt, 
jo daß diefe Welle bei ihrer Umdrehung den Arm F mitnimmt, dem 
felben aber die Freiheit läßt fich zu heben oder zu fenfen, je nachdem 
die Läufer G mehr ober weniger von ber zu mahlenden Subſtanz 
unter fi haben, Die Pänfer (von denen der eine in Fig. 4 durch- 
ſchnitten erfcheint) find ellipfoidifche Granitfteine mit einem Loche in 
der Mitte und auf den abgedrehten Theilen des Doppelarnıes F gerade 
fo angebracht, wie ein Paar Wagenräder auf ihrer Achſe. Zu diefem 
Behufe ift in das Loch jedes Läufers eine zylindrifch ausgebohrte guf- 
eiferne Büchſe mit Gyps eingelittet; um einen Raum zum Aufenthalte 
bes Schmieröles zu erzeugen, bat man der Achſe nur in der Nähe 
beider Enden der Büchſe ihre volle Die gelaffen, dazwiſchen aber fie 
ein wenig dünner abgedreht. Am Ende der Achje ift eine Schrauben- 
mutter o vorgelegt, um das Abgehen des Läufers von der Achje zu 
verhindern; doch wird dieſe Mutter nicht Scharf angezogen, damit fie 
dem Läufer geftattet, fih um feinen eigenen Mittelpunft zu drehen, 
alfo die mälzende oder rollende Bewegung anzunehmen, welche eine 
Folge des mittelft der Welle E hervorgebrachten Kreislaufes ift. Jeden 
Fäufer umfchliefen in Form eines Bandes oder Ringes zwei beinahe 
anliegende ſehr dünne Stahlftreifen g,g, deren Enden einerfeits unter 
der Flantſche der Achſe F, anbererfeits unter der Schraubenmutter o 
eingeflemmt und dadurch feftgehalten werben; biefer Ring behauptet 
ſtets die horizontale Ebene und ftreift, indem der Läufer innerhalb 
desſelben ſich dreht, von letterem die anhangende Kakaomaſſe ab. Um 
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eine gleiche Wirkung auch an den Seitenwänden des Troges A aus 
zuüben, bienen zwei andere dünne ftählerne Streichmeffer i, j, welche 
nad dem Profile der Troghöhlung gebogen, windſchief geformt und 
an dem mit der Welle E verbundenen (alfo gleich den Länfern im 
Kreife herumgehenden) ſchmiedeiſernen Bügel h feftgefchraubt find. 
Bei der gegenwärtigen Mafchine kann die Welle E in 1 Minute 
etwa 30 Umgänge maden; bei einer Fleineren mit 13 Zol im Durch— 
meſſer baltenden und 6%, Zoll diden Steinen, deren Mittelpunfte 
10'/, Zoll von der Adhfenlinie der Welle E entfernt find, 45 bis 50 
Umgänge. 

Eine von der vorftehenden in einigen Punkten abweichende Kon- 
ftruftion findet fich abgebildet und befchrieben in dem Genie industriel, 
par Armengaud frères, Tome 2 (1851), p. 27. Daran bemerkt 
man zunädft, daß die Welle E oben nur wenig aus dem Bodenfteine 
A bervorragt, dagegen nad) unten durd) ein Loch dieſes Steines geht, 
mwonad; denn auch die Räder H und I unterhalb angebracht find, 
Ferner ift der Aufſatz D durch eine gejchweifte Form nad) oben mehr 
erweitert; und die Streichmefjer i,j reichen höher hinauf. 

Wiewohl mittelft diefer Mafchinen recht gut das Zerreiben bes 
Kafao und nachher ſogleich das Miſchen desſelben mit Zuder und 
etwa fonft noch angewenbeten Zufägen ausgeführt werden kann; fo 
bat dody Hermann für größere Fabriken eine eigene etwas verſchiedene 
Maſchine gebaut, welche ausfchlieglih zum Mifchen der Subftanzen 
— nachdem dieſe bereit® einzeln fein gerieben find — beſtimmt ift 
(ſiehe Publieation industrielle, par Armengaud aine, Tome 8, 
p- 87—88). Diefe enthält nur einen Päufer, der in Geftalt einem 
gewöhnlihen Mühlſteine gleicht bis auf den Umftand, daß die Stirn⸗ 
fläche querüber konver ift, jo daß der Körper: wie eine durch zwei 
parallele Schnitte aus der Mitte einer Kugel entnommene Scheibe 
fi darftellt. Der Durchmeffer des Läufers beträgt 19 Zoll, feine 
Dide 7 Zoll; feine innere, d. h. der vertifalen Umlaufsachſe zuge 
wendete Fläche ift von dieſer Achſe 7 Zoll entfernt. 

d) Maſchinen mit Zylindern Wenn Walzen zum Zer- 
quetfchen oder Zerreiben angewendet werben, ift es ein wejentliches 
Erforberniß, daß deren zufammen arbeitende Mantelflächen fi mit 
ungleiher Geſchwindigkeit bewegen, fo daf die eine auf der andern 
gleitet oder jchleift. Von der Nothwendigkeit dieſes Umſtandes wird 
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man ſich durch folgende Betrachtung überzeugen. Wer ein Körnchen 
irgend einer Subſtanz mit dem Finger zertheilen will, beſchränkt ſich, 
gleichſam inſtinktmäßig, nicht auf Ausübung eines Druckes, ſondern 
gibt der Fingerſpitze eine ſtreichende Bewegung. Beim Stoßen im 
Mörſer wird nie ſo ſchnell und leicht ein gleichmäßig feines Pulver 
erzeugt als in der Reibſchale, wo man mit dem Piſtille dieſelbe 
ſtreichende Einwirkung ausübt. Die Vorrichtungen zum Reiben mittelſt 
einer Walze auf einer Steinplatte oder mittelſt abgeſtutzter Kegel auf 
einem ſcheibenförmigen Bodenſteine (S.258, 259) würden noch langſamer 
wirken als thatſächlich der Fall iſt, wenn bei ihnen die Bewegung 
der Walze oder der Kegel eine rein wälzende, d. h. die Umfangsge— 
ſchwindigleit des rollenden Beftandtheiles genau dem auf der Unter» 
lage durchlaufenen Wege entjpredyend wäre. Es tritt aber faft un— 
vermeidlich das Gegentheil ein; denn der zwifchen ben arbeitenden 
Flächen befindliche jchlüpfrige Teig verhindert eine vollftommene Wälz- 
bewegung, d. h. er bewirkt, daß Walze oder Segel einiger Maßen in 
ihrer Achſendrehung verzögert werben, wonad beren Mantelfläche 
mehr oder weniger jdhleift ober ftreifl. Es ift (S. 259) angeführt 
worden, daß Antic bei feiner Reibmafchine dieſe Art Wirkung durch 
zeitweifes Sperren der Kegel abfichtlich für Furze Perioden erzeugte; 
ferner (S. 260), daß Chomeau in noch höherem Grabe ein Gleiches 
erreichte, indem er bie Achſendrehung ver Kegel über das der Wälzung 
entfprechende Maß hinaus fteigerte. Bei allen Mafchinen mit Kegeln 
überhaupt tritt der beachtenswerthe Umftand ein, daß eine rein wälzende 
Bewegung in der ganzen Pängenerftredung der Kegel darum unmöglich 
wird, weil die Berjüngung diefer legteren viel ſchlanker ift als zu 
dem gebuchten Zwede erforberlidy wäre. * — Läßt man zwei Zylinder 
mit ihren Mantelflächen in folcher Weife gegen einander wirken, daß 
beren Umfangsgeſchwindigleiten gleich groß find, fo üben fie nur eine 
drückende Thätigfeit aus: dies ift die richtige Methobe für Walzwerke 
zum ÖStreden behubarer Körper (3. B. in der Blechfabrikation und 


' Um eine reme Wälzbewegung zu erzeugen, müßten die Durchmeſſer der 
beiden Kegel⸗Enden fich eben fo zu einander verhalten, wie deren Abftänbe von 
ber vertifalen Achfe, um welche der Kreislauf Statt findet. In Wirklichkeit 
aber find die binnen Ende der Kegel viel dider, als fie nach dieſer Forderung 
ausfallen würden, und dem zufolge kann eigentlich die Wälzbewegung ohne 
Schleifen mr auf einem einzigen Punkte der Kegellänge Statt finden. 
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bei ähnlichen Gelegenheiten), fowie zum Zerbrechen harter Subftangen 
(Erze u. f. mw.) in Heine Stüde oder zum Ausprefien (3. B. bes 
Zuderrohres, durchnäßter Zeuge u. dergl.); aber nicht zum Zerreiben 
weicher Stoffe oder folder Pulver, welche bereits einen gewifjen Grab 
von Feinheit erlangt haben. Hierzu wird erfordert, daß Die Zylinder- 
mantelflädyen bei ihrer Bewegung in berfelben Richtung eine ungleich 
große Gejhwindigfeit haben. Man richtet nad dieſem Grundfate 
3. B. Schrotmühlen der Bierbranereien, Walzenmühlen zum Mehl— 
machen, Farbmühlen u. ſ. w. ein, indem man diefelben aus zwei 
glei großen eijernen Zylindern bildet, die vermöge der auf ihren 
Achſen figenden und in einander eingreifenden Zahnräder in ihrer 
Bewegung von einander abhängig gemacht werben; dabei aber dem 
Rade der einen Walze um ein paar Zähne mehr gibt, ald dem ber 
andern. 

Auf die Konftruktion der Chofolademühlen mit Zylindern findet 
Das eben Gejagte feine Anwendung. Es jcheint, daß diefe Art Ma- 
ichine (melde in Schnelligkeit der Arbeit die Mühle mit vollenden 
Kegeln bei gleicher Betriebsfraft bedeutend übertrifft) zuerft von Ra— 
tiſſeau in die Chofoladefabrifation eingeführt wurde; wenigftens nahm 
diefer jchen i. 9. 1834 ein framzöfiiches Patent, deſſen Bejchreibung 
im 35. Bande der Deseription des Brevets expires p. 173, ent- 
halten ift. Er wendete zwei neben einander liegende glatte gußeijerne 
Walzen von 15 Zoll Yänge und 6 Zoll Durchmeſſer an, welche hohl 
waren, durch bineingeleiteten Wafjerdampf erwärmt, und mit ver- 
fchiedener Geſchwindigleit umgebreht wurden. 

Bernaut in Paris ließ fi) 1844 eine fombinivte Stoß- und 
Keibmafchine patentiren, die in legterer Beziehung hierher gehört und 
von weldyer wir in Fig. 11 (Taf. 48) eine Skizze nach Armengaud’s 
Genie industriell (Bd. 3, ©. 90) und der Description des Bre- 
vets sous la loi de 1844 (Tome 2, p. 82) mittheilen. Die Zeich- 
nung ftellt einen Seitenaufriß vor. aa ift das gußeiferne Geftell; 
b und e find zwei eiferne, 5 Zoll dide und 16 Zoll lange Reib— 
zylinder, von denen b in feiten Pagern liegt, wogegen ce ſich verftellen 
läßt, um jedes Mal in die angemefenfte Nähe zu b gebradht zu 
werden. Zu biefem Zwede ift jedes der beiden fchiebbaren Zapfen- 
lager der Walze e mit einer Stellfchraube verjehen, woran ein koniſches 
Setrieb 1 ſich befindet; und in gleicher Höhe mit den Stelljchrauben, 
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aber unter rechtem Winkel zu denſelben, liegt eine Achſe mit zwei 
anderen koniſchen Getrieben wie f, welche in jene der Schrauben ein- 
greifen. 

Die Bewegung geht von einer Welle g aus, die mittelft der 
Handkurbel v oder einer Niemenfcheibe in Umdrehung verjegt wird, 
und woran fi) das Zahnrad h fo wie ein (in der Zeichnung nicht 
fichtbares) Getrieb befindet. Letzteres greift in das fünf Mal fo große 
Stirnrad d der Walze b, welche mittelft ihres Getriebe e die Be— 
wegung auf ein kleineres Getrieb an der Walze ce, und fomit auf 
biefe felbft in der Urt überträgt, daß c eine im Verhältniß 5:4 
größere Geſchwindigleit erhält als b. Dur das ſchon erwähnte Rad 
h wird das Rad k und das hiermit am gemeinfchaftlicher Achſe ſitzende 
Schmwungrad j umgetrieben. 

Die Vorrichtung zum Stoßen ift nun noch zu erflären. Eine 
gußeiferne, horizontale, 3 Zoll dide, 15 Zoll lange Walze m, welche 
ſich faft vor der ganzen Breite der Mafchine her erſtreckt, vertritt die 
Stelle der Stößel. Sie ift nicht beftimmt eine Drehung anzunehmen, 
fondern fit an einem von ihrer Mitte unter rechtem Winkel aus- 
gehenden ſchmiedeiſernen Stiele n, welcher oben mit einer zu m pa- 
rallelen Achſe o verbunden ift; Friftionsrollen an den Enden dieſer 
legtern gehen in Senfrechtführungen wie pp auf und nieber ımb ge— 
ftatten zugleich eine Drehung von o um fid) felbft, wodurch die Walze m 
in Stand geſetzt wird, bei ihrer Bewegung der Geftalt des Mörfers 
zu folgen. Bermittelft eines Lenkarmes oq hängt jedes Ende der 
Achſe o an einem Hebel qrst, welder feinen Drehpunkt in s hat, 
bei t aber eine Friftionsrolle trägt. Diefen Rollen entfpredyend find 
auf der Welle g zwei übereinftimmend ftchende Däumlinge oder er: 
zentrifche Scheiben angebracht, deren eine man bet u hinterhalb bes 
Rades h bemerkt. Der Mörfer xxx’ ift eine Art halbzylindrifchen 
Troged von Gußeiſen mit einer ſchräg anfteigenden hohen Hinter- 
wand x’ und einer an Scharnieren aufzubebenden Vorderwand y aus 
Eiſenblech, welche als Thür dient, um die Kafaomafje einzubringen, 
auszunehmen und während der Arbeit zu beobachten. Die Endſeiten 
find durch angefhraubte Wände von ſtarkem Eiſenblech gefchlofjen. 

Angenommen, ber walzenförmige Stößel m befinde ſich (wie bie 
Zeichnung angibt) auf dem Boden des Mörfers und die Maſchine 
werde nun durch Umbrehen der Kurbel v im Bewegung gefekt; fo 


Mafchinen zum Zerfieinern und Miichen, 267 


kommen nicht nur auf ſchon befannte Weiſe die Reibzylinder b, e in 
Zhätigkeit, ſondern es drüden auch bei jedem Umgange der Welle g 
ein Mal vie Däumlinge u die Enben t der Hebel tq nieder, woburd 
q in die Höhe gehen und mittelft ver Penfer oq die Achſe o in den 
Führungen pp, folglih den Stößel m im Mörfer x erheben. Die 
Geftalt der Däumlinge u bringt e8 mit fih, daß diefelben bei been- 
digtem Hube plöglih die Enden der Hebel tq Ioslaffen, aljo ber 
Stöfel Freiheit erhält, im Mörfer herabzufallen. Beim Aufgange wie 
beim Niedergange jchleift die Walze m auf der ſchrägen Hinterwand x‘ 
des Mörfers; im Augenblide des Stoßes ſchiebt fie aber die unten 
in ber trogartigen Bertiefung befindliche Maffe etwas nad; vorn im 
die Höhe, von wo während des nächften Hubes ein Zurüdfließen Statt 
findet, fo daß beftändig ein Wenden und Durcheinandermengen ohne 
Zuthun eines Arbeiters Statt findet. Hierin liegt ein wefentlicher 
Borzug des gegenwärtigen Apparates gegenüber den Stoßvorrichtungen 
mit fenfrecht fallenden Stößeln. Auf je 5 Stöfe im Mörfer erfolgt 
1 Umgang der Walze b und 1'/, Umgang der Walze ce. Wenn man 
mittelft der Zylinder b, ec reiben will, ohne zugleich zu ftoßen, fo 
erhebt man den Stößel m auf feinen höchſten Punkt und erhält ihu 
aufgehoben durch Unterftügung der Achſe 0. — 

In neuejter Zeit hat ſich vorzüglih Hermann in Paris mit Ver- 
vollfonimnung der Zylinderreibmafchinen abgegeben. Beichreibung und 
Abbildungen der von ihm angewendeten Einrichtung findet man im 
I. Bande der Description des Brevets pris sous le regime de la 
loi de 1844, p. 311, und in Armengaub’s Publication industrielle, 
Tome IV. p.49. Der legtern Quelle entlehnen wir einige Anfichten, 
welche auf Taf. 48 in Fig. 1, 2, 3 nad Heinerem Mafftabe wieder: 
gegeben find, | 

Fig. 1 ftellt einen Seitenaufrig, Fig. 2 den Grundriß, Fig. 3 
einen Endaufriß vor. Die abgebildete Mafchine ift eine von mittlerer 
Größe, deren Walzen 26 Centimeter (10 Zoll) Durdmeffer und 
54 Gentimeter (21 Zoll) Länge haben. Sie enthält drei ſolche Wal- 
zen, weldye aus Granit gehauen und auf durchgehenden eifernen Achfen 
befeftigt find. Hermann baut aber auch Eremplare mit vier und mit 
ſechs Zylindern. 

Das Geftell befteht aus zwei gleichen großen gufeifernen Rab: 
men, einem auf jeder langen Seite der Mafchine, wie man bei 
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DABCD in Fig. 1 fieht; ferner vier dieſe Rahmen verbindenden 
Schmiebeifenftangen F, F, F', F'; vier gußeifernen oder von ſtarkem 
Eifenbledy gemachten Wänden, welche zwifchen die Edpilafter D einge- 
fetst find; endlich zwei Blechböden, die man in Fig. 3 durch die punl⸗ 
tirten Linien bei H und H angebeutet hat. Die Umkleidungswände 
der langen Seiten, wie GGG in Fig. 1 find von innen gegen bie 
Rahmſtücke B,C feit angefchraubt; jene der Endfeiten — E und E' 
.in ig. 2, E' in Fig. 3 — bilden Thüren, durch welde man zum 
Innern des Kaftens gelangt, um auf die Böden HH einige Kohlen: 
been zu fegen, werin man mit ganz Meinen Holzfohlen ein (zur Er» 
wärmung der Keibzylinder dienendes) ſchwaches Feuer unterhält. 

Die granitenen Reibwalzen A', A?, A® haben eiferne (im Innern 
der Zylinder etwas dickere und achtlantige) Achſen, welche auf bie 
aus den Figuren erfichtlihe Weife auf dem Geftelle 'gelagert find. 
Die YPagerböde der Mittelmalze A? ftehen, jeder durch drei Drud- 
ſchrauben bei x (Fig. 1) befeftigt, unbeweglich; jene der andern beiden 
Walzen find aber in Schligen der Geſtellbahnen AA fchiebbar und 
werben erjt dann mitteljt ihrer Schrauben y feftgehalten, wenn ben 
Zylmdern- A', A® die gerade erforberliche Lage gegen den Zylinder A? 
gegeben ift. Diefe Adjuftirung muß auf das Allergenauefte gejchehen, 
und es dient hierzu folgender Mechanismus, An jedem Enbe der 
Maſchine befindet ſich eine horizontale fchmiebeiferne Achſe f, mittelft 
einer Kurbel e umzubrehen und mit zwei Schrauben ohne Ende d 
verfehen, welche im dazu gehörige Räder e eingreifen. Letztere fteden auf 
Spindeln a, welche in den Lagerböden der Walzen A' und A® ſich aus- 
und einfchrauben können, in den feften Doden b aber nur eine Dre- 
bung um fich ſelbſt haben, ohne ihren Ort zu verlafjen. Die Folge 
diefer Anordnung ift, daß beim Umdrehen einer der Kurbeln e ber 
betreffende Reibzylinder A! oder A? dem Mittelzylinder A? gemähert 
oder davon entfernt wird, unter fteter Beibehaltung der parallelen Yage. 

Die Mafchine wird mittelft der Niemenfcheibe L (wozu die Lofe 
Schyeibe L’ gehört) und deren Welle Q in Betrieb gejegt. Es trägt 
nämlich zunächſt diefe Welle ein Getrieb K, welches in das große 
Stirnrad J an der Achſe der Mittelwalze A? greift. Letztere treibt 
ferner mittelft Getrieb O und Rab P die Walze A', fowie mittelft 
Rad M und Getrieb N die Walze A?. Hieraus folgt nım bie in 
dig. 1 durch Pfeile angezeigte entgegengejeßte Bewegungsrichtung ber 
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mittlern Walze im Bergleiche mit den beiden äußeren, und bie fehr 
ungleiche Umfangsgefhwindigkeit. Die Zähnezahlen der Räder und 
Getriebe, welche anf den legtern Umftand Einfluß haben, find: 
M= 42 N = 12 
0 = 2% P=3. 


Auf je 1 Umgang des Mittelzylinders A? macht folglich A' mr = 


oder %, Umgang, A? dagegen Rn oder 3'/, Umgänge. Sett man bie 


Umfangegefhwindigfeit der erften Walze A' — 1, fo folgt jene von 
A? — 1%, und von A’ — 6", Die Welle Q läht man 54 bis 60 
Umgänge in 1 Minute machen; bieraus folgen, weil J fünf Mal fo 
viel Zähne enthält als K, für die Mittelwalze 10,8 bis 12, ober 
duchjchnittlich etwa 11,2; danach für A' 6,4 undfür A? 39,2 Umgänge. 

Die Einführung der zu zerreibenden Maffe gefchieht von oben 
zwiichen ben Zylindern A! und A?; vermöge ihrer teigartigen Be— 
fchaffenheit bleibt fie an diefen Zylindern hängen und wird von dem 
fchneller gehenden A? fortgeführt, ſogleich zwifchen A? und A® nod 
ferner zerrieben, endlich von der Aufenfeite des letztern mittelſt eines 
ftählernen Streichmeffers abgenommen, in einem untergejegten Beden 
aufgefangen. Das Streichmeſſer fieht man bei g in Fig. 1 angezeigt, 
deutliher bei gg in Fig. 2. Es ift auf einer binnen Welle anges 
bracht, welche ſich zwifchen zwei Spigenfchrauben i, i drehen kann 
und von der unter rechten Winfel zwei Arme h, h ausgeben; Stell» 
ſchrauben bei 1, J wirken vergeftalt auf dieſe Arme, daß letztere mit 
ſehr feiner Bewegumg gehoben und gefenft werben fünnen, weburd) 
das Anliegen des Mefjers an der Walze A? auf das Genauefte zu 
regeln ift. Zum Aufgeben der Kakao- oder Chofolademaffe befindet 
fi) über den Zylindern A! und A? ein Rumpf oder trichterartiger 
hölzerner Kaften R, deſſen unteres Ende genau der konveren Gejtalt 
der Zylinder angepaßt fein und biefelben berühren muß. Um dieſer 
Bedingung aud bei eintretender Abnugung noch genügen zu können, 
ift auf jeder der betreffenden zwei Rumpfwände inwendig ein zwiſchen 
Leiſten ſchiebbares Brett angebracht, welches unten nach der mit zwei 
Hohlbögen zugefpigten Geftalt ausgearbeitet und durch Schrauben im 
erforderlichen Grade hinabgelaffen wird. Die eben erwähnten Schran- 
ben, w in Fig. 1 und 3, gehen durch außen am Rumpfe befeftigte 
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Muttern m und brüden auf Bolzen v, welche von den Schie— 
bern durch Schlite in der Rumpfwand herausragen. Der Rumpf 
wird von zwei ſenkrechten Eifenftangen n, n (Fig. 3) getragen, bie 
man in Oehre oder Lappen o, o des Geftelld (f. Fig. 2) ein- 
ſchraubt. 

Wenn der Kakao auf die gegenwärtige Reibmaſchine in dem klein⸗ 
zerbrochenen Zuftande gebradyt wird, wie man ihn durch einen zweiten 
Gang über die zum Enthülfen beftimmte Maſchine darftellen kann 
(S. 257), fo genügt das einfache Einfüllen desjelben in den Rumpf R 
nicht; man muß vielmehr alsdann über dem Rumpfe ein zweites Be- 
hältniß (einen Heinern Rumpf) anbringen, welches gleich dem Rumpfe 
einer Getreidemühle mit einem in zitternde Bewegung geſetzten Schub 
verfehen ift, um mittelft desfelben den Kalao zu geringen Portionen 
nach umd nach durch R ziwifchen die Walzen zu ſtreuen. Allein ſchon 
beim zweiten Durchgange ift biefe Nebenvorridhtung überflüflig; und 
wenn eine Vorbereitung des Kakao durch Stoßen ober durch Duet- 
fchen unter vollenden Steinen Statt gefunden hat, wird fie überhaupt 
nicht gebraudt. Iſt der Kafao ein Paar Mal bei ſucceſſive enger ge- 
ftellten Zylindern durch die Reibmafchine gegangen, fo vermengt man 
ihn mit dem erforderlichen Gewichte Zuder und vollendet die Bearbei- 
tung, indem man die Walzen noch mehr einander nähert. Eine Ma— 
ſchine von der Größe der abgebildeten kann in einem Tage, je nad) 
der vorhandenen Betriebsfraft, von welder die Gejchwindigfeit der 
Walzen abhängt, 300 bis 800 Pfund (durchſchnittlich 500 Pfund oder 
250 Kilogramm) fertige Chofolademafje liefern, ein Exemplar ber 
Heinften Sorte, von einem Manne in Bewegung zu fegen, macht 
täglich wenigftens 40 Pfund (20 Kilogramm). 

e) Mafhinen mit gefurhtem Segel. Die Grundeinrich— 
tung biefer Mafchinen ift mit jener der allgemein gebräudlichen Kaf- 
feemühlen übereinftimmend, Man kann fich einer derartigen Mühle 
bedienen, um die enthülfeten Kakaobohnen Falt zu einem Pulver zu 
mablen, welches dann fofort auf eine Reibmafchine mit vollenden Ke— 
geln oder mit Zylindern gebracht wird (f. im Artikel Mühlen, 
Bd. X. des Hauptwerks, S. 206). Hermann hat jedoch eine weiter 
gehende Anwendung davon gemacht, indem er die arbeitenden Theile 
ſehr vergrößert aus Granit herftellte und erwärmte, wonach fie zum 
Mahlen des Chofoladeteiges brauchbar werben. 
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Fig. 12 ift eim ſenkrechter Durchſchnitt, Fig. 13 der Grundriß 
feiner 1853 in Frankreich patentirten Mafchine (nad) Armengaud's 
Genie industriel, VIII. 101). Die Bewegung wird mittelft ber 
Riemenſcheibe (ofen und feften Scheibe) AA! an die liegende Welle b, 
von diefer durch die koniſchen Zahnräder C,C! an die ſtehende Achfe d 
und folglich an den, hierauf mittelft feines gußeifernen Futters a und 
zweier Scheiben c,c befeftigten, Fonifchen granitenen Yäufer B mitge- 
theilt. Der unbeweglihe Stein oder Pieger B' ift gleichfalls aus 
Granit gemacht, von ringförmiger Geftalt mit einer der Form des 
Länfers entjprechenden fonifhen Deffnung. Die einander fehr nahe 
ftehenden Kegelflächen f (Fig. 12) find gefurdht oder eingeferbt, wie 
man in Fig. 13 bei f! angedentet fieht; die Furchen fünnen entweder 
von oben bis unten gleiche Tiefe haben, oder von oben nad unten 
dergeftalt abnehmen, daß fie fih am unterften Ende ganz verlieren, 
Zwifchen dem Lieger B! und deſſen gufeifernem Mantel DD ift ein 
Zwifchenraum, im welden ber zur Erwärmung dienende Dampf mit- 
telft zweier Röhren g,g' zugeführt wird. Auf den obern Rande bes 
Mantels D ift der gleichfalld gußeiferne Rumpf D'! (nur in Fig. 12 
zu jehen) jet angefchraubt, in welhen man ben zu mahlenden Kakao 
oder Chofoladeteig einfüllt, und der zugleich mittelſt eines ftarfen guß- 
eifernen Bügels FF das Halslager der Adyfe d, fowie die Pager k, k 
der Welle b trägt. Die Nabe des Rades C' wird durch einen Zaum 
oder ein Halsband n an ihrem Plate gehalten, während bie Achſe d 
in ihr auf umb nieder ſchiebbar ift, um die genaue Stellung des Läu— 
fer& gegen den Fieger zu geftatten. Ein auf der obern Scheibe c bes 
Läufers angeſchraubtes Streichmeffer i veranlaft, indem es mit bemt 
Steine umgeht, die Kalaomaſſe zum Eintritt zwijchen die koniſchen 
Mahlflächen; die gemahlene Mafje kommt dann unten heraus, fällt in 
eine Rinne 00 des Sokels G und gelangt von hier durch ein Rohr u 
im den Sammellfaften v. Bei h ift der Drebpunft eines Hebels j, 
welcher die Pfanne der Steinmwelle d unterftügt und an feinem ent- 
gegengefegten Ende durd die Stange J getragen wird; legtere hat oben 
Schraubengewinde, wozu die Mutter fi) in der auf w ruhenden Nabe 
bes feinen Rades K befindet: dreht man dieſes mit der Hand ent« 
fprechend um, fo wird der Läufer B gehoben ober herabgelaffen, wie 
e8 der Feinheit des Mahlgutes entſpricht. 
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D. Vorrichtungen zum Verdichten und Formen der 
Chokolade. 

Nachdem der Kakao feingerieben, mit Zucker (und Gewürz) ver- 
mengt und wieder gehörig gerieben iſt, kann man bie Chofolade im 
Wefentlihen als fertig anfehen. Es muß jedoch zum Schluß die teig- 
artige Maſſe durch Preffung verdichtet und von eingemengten Luft- 
bläschen befreit, endlich in Täfeldhen geformt werben. 

Devind in Paris, welcher auf die Einrichtung feiner Chokolade— 
fabrit fehr viel Geld verwendete, hat in berfelben eine äußerſt jinn- 
reich gebaute, aber ebenfo zufammengefegte Mafchine aufgeftellt, mo: 
durch das Preſſen, Abtheilen und Formen der Chofolade in unmittel- 
barer Folge und ohne Zuthun von Menfchenhänden ausgeführt wird 
(f. Abbildung und Befchreibung: Bulletin de Ja Société d’Encourage- 
ment, 49. Annee, 1850, p. 356, und Description des Brevets 
pris sous la loi de 1844, Tome VII. p. 37). Der hohe Anjchaf- 
fungspreis diefer Mafchine macht diefelbe für die meiften Fabriken un- 
geignet. Eine andere Mafchine, von Pelletier in Paris, ift allerdings 
weit einfacher, aber auch befchränfter in ihren Peiftungen; man findet 
fie bejchrieben umd abgebildet im 11. Bande der Description des 
Brevets pris sous la loi de 1844, p. 80. 

Am gewöhnlichften bedient man fi der beiden Borrichtungen, 
welche wir nach Armengaud (Publication industrielle, VIII. 90, 91) 
auf unferer Tafel 48 dargeftellt haben. 

Die erfte dient zum Verdichten und Abtheilen des Chofolabe- 
teiges; f. Fig. 6 fenfrechter Längendurchfchnitt, Fig. 7 Querdurch- 
fchnitt. Sie befteht aus einem gußeifernen Rumpfe U, in welchen 
man den von der Keibmafchine kommenden Teig einfült, und auf 
deſſen halbzylindrifch vertieftem Boden eine archimediſche Schraube V 
liegt. Diefe, mittelft Riemenſcheibe y, Getrieb w’ und Stirnrad w 
etwa 45 Mal in einer Minute umgedreht, preßt den Teig in bie 
fonifche Büchſe X, fomprimirt ihn darin und treibt ihn durch bie 
Kleine Deffnung derfelben in Geftalt einer Wurft heraus, welche fich 
auf ben Friktionswalzen des Tiſches Y Fortfchiebt. Ein vor der Deff- 
nung angebradhtes, mit Handgriff verfehenes Meffer z (f. vordere 
Anficht Fig. 8) dient, um während des Heranstretens die Wurft 
in Theile von der zu einem Täfelchen erforderlichen Größe zu zer 
ſchneiden. Der ganze Apparat fteht auf einem gußeifernen, an allen 
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Seiten geichloffenen Kaften Z, in welchen man nöfbigen Falls ein 
Kohlenbecken fest, um die Chofolade während der Bearbeitung warm 
und weich zu erhalten. 

Die auf angegebene Weife erhaltenen Stüde legt man fofort in 
bie Formen, melde auf der zweiten Vorrichtung gefchüttelt werben, 
damit die Maſſe fi ausbreitet, die Formen gleihmäßig ausfüllt und 
eine glatte Oberfläche annimmt. Bon der Schüttelmafchine zeigt Fig. 9 
einen ſenkrechten Längendurchſchnitt, Fig. 10 einen Querdurchſchnitt. 
Auf dem hölzernen Geftelle EE ift ein mit emporftehendem Rande ein- 
gefahtes Tifchblatt F angebracht, welches man mit den dicht au ein- 
ander gefetsten, aus Zinkblech vwerfertigten Chokoladeformen bevedt. 
In jede Form legt man eins der Stüde, welche durch das Zerfchneiden 
ber Chokolademaſſe auf der vorftehenden Mafchine gewonnen wurden; 
dann ertheilt man dem Tifche eine fchüttelnde oder vielmehr hüpfende 
Bewegung zu dem fchon befannten Zwede. Um dieſe Bewegung her: 
vorzubringen, dienen zwei Rädchen a mit jchrägen Zähnen, weldye 
auf der im Geftelle drehbaren und durch die Riemenſcheibe e umge- 
triebenen Achſe h feftfigen. Die Zähne der Rädchen wirken gegen die 
vom Tiſchblatte unterwärts vorfpringenden Baden e,e, heben diefe 
vermöge der abgejchrägten Seiten, laſſen fie aber fofert und plötzlich 
wieder fallen. Der Achſe h gibt man 30 bis 33 Umgänge in einer 
Minute, wodurch — menn jedes ihrer Rädchen 9 Zähne enthält — 
270 bi8 an 300 Stöße dem Tifche mitgetheilt werden. Soll die Ar- 
beit aufhören, ohne daß die Achſe h in Stillftand gebracht wird, fo 
genügt es, das Tifchblatt in dem Maße zu erheben, daß die Zaden e 
nicht mehr von ben Zahnräbern a erreicht werben. Died aber ge— 
ſchieht wermittelft einer mit Handgriff k verfehenen Achſe f, deren 
zwei Hebelarme g an ihren gabelartig geformten Enden zwei Zapfen i 
umfaffen. Letztere befinden ſich auf der innern Seite zweier hölzerner, 
im Geftell verjchiebbarer Yeiften, welche oberwärts nad Art fchiefer 
Flächen zugerichtet find und unter ähnliche fchiefe Flächen des Tiſch— 
blattes F greifen; daher bewirkt, wenn der Adyfe f eine Heine Dreh: 
bewegung um fich jelbft ertheilt wird, die hieraus hervorgehende Ver— 
ſchiebung der fchiefen Flächen ein Emporheben des Tifchblattes. 

E. Zufammenftellung und Anordnung der gefamm- 
ten Mafchinerie einer Chokoladefabril. 


Wir verweifen hierüber auf Armengaud’® Publication industrielle, 
Technelog. Encufl. Suppi. I. 18 
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Tome VIII., Paris 1853, ©. 82, wo mit Hülfe einer Kupfertafel 
der Dispofitionsplan einer Fabrik erläutert wird, zu deren Bewegung 
eine Dampfmafcdine von 4 bis 6 Pferbefräften dient. — 

Berfälfhungen der Chofolade. Die Chofolade joll, ver 
urfprünglichen Abficht nad), nichts weiter fein, als die zu Teig zer 
riebene Maſſe der Kafaobohnenferne mit Zuder und etwas Gemürz 
chauptſächlich Vanille) verfegt. Diefem Begriffe entipricht gegenwärtig 
der allergrößte Theil des Fabrikats durchaus nicht. Abgeſehen von 
folhen Beimifchungen, welche zum Zwed einer größern Nahrhaftigfeit 
gegeben werben und befondere Arten der Chofolade begründen (f. im 
Hauptwerfe Bd. II. ©. 478), fommen diejenigen in Betracht, welche 
einzig als Mittel zur Wohlfeilheit dienen, Als ſolches ift ſchon der 
jehr vergrößerte Zuderzufaß anzuführen, da Zuder weniger koſtet, als 
ein gleiches Gewicht Kakao; aber eine Menge anderer, befonders meh- 
(iger Subftanzen werden häufig hinzugefügt. Nachdem der Gebraud 
der Chofolade ſich bis in die unbemittelten Vollsklaſſen verbreitet hat, 
werden Sorten vderfelben für jo niedrigen Preis verlangt, daß eine 
Darftellung ans reinem Kakao zur Unmöglichkeit gehört. Es wäre 
ungerecht, in dieſem Falle von Berfälfchung zu fprechen; im eigent- 
lichen Sinne verfälſcht kann die Chofolade nur dann genannt werben, 
wenn die fremdartigen Zufäge in einem Mifwerhältniffe zum Verkaufs— 
preife ſtehen, alſo nur aus Gewinnfucht beigemifcht werden. Als 
Subftanzen, welche in ber einen oder der andern Abficht der Chofo- 
(ade einverleibt werden, nennt man: Getreivemehl, Bohnen», Erbien- 
und Pinfenmehl, Maismehl, Stärke, Dertrin (Stärfegummi), gerö— 
ftete Eicheln, gepulverte Raftanien, Wallnüffe, Hafelnüffe, Mandeln, 
Erdmandeln ꝛc. Auch kommt e8 vor, daß die Kakaobutter durch Aus- 
preſſen des Kakao abgejondert und an Parfümeriefabrifen zur Berei- 
tung der Pommaden verkauft wird, wogegen man dem Teige in ent- 
ſprechender Menge ein wohlfeileres Fett (Olivenöl, Butter oder Talg) 
zuſetzt. 

Die Unterſuchung der Chokolade auf Art und Menge fremder 
Beimiſchungen iſt nicht leicht mit einiger Sicherheit zu bewerkſtelligen; 
das Ausfehen der Bruchflächen gewährt wenig oder Feine Anhaltpunkte. 
Ein feiner Gefhmad darf wohl als das befte Reagens angejehen 
werben; wo biejer fehlt, ftiften die Zufäge meift nur geringen Scha— 
‚en, da fie wenigftens der Geſundheit nicht nachtheilig find. Die 
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hänfigfte Berfälfhung, nämlich jene mit Stärke oder Mehl, äufert 
fih durch das FHleifterartige Dickwerden der Chofolade beim Kochen; 
fann übrigens am beften entvedt werben, indem man 1 Theil Chofo- 
lade etwa 10 Minuten lang mit 50 Theilen Waſſer kocht, die Flüf- 
figfeit kochend filtrirt und dann mit Yobtinftur prüft. Das in ber 
Chokolade natürlich enthaltene Stärfmehl der Kafaobohnen gibt nur 
eine bräunlichgelbe Farbe; war die Chofolade aber mit Stärfmehl ver- 
jest, jo erhält man eine mehr oder minder dunkle blaue Färbung. 
St Dertrin ohne Stärkmehl vorhanden, fo bringt bei demfelben Ver— 
fahren die Jodtinktur eine faftanienbraune Farbe hervor. 
8. Karmarſch. 


€ h rpm, 
(8b. II. ©. 479.) 

Das Chrom bildet mit Sauerftoff folgende felbftändige Oxy- 
dationsftufen: 1) Chromorydul CrO, 2) Chromoxryd Cr,O,, 
3) Ehromfäure CrO, und 4) Ueberhromfäure Cr,O.. Bon 
diefen verbinden ſich einige unter einander, wodurch Chromerydorhpul 
(Cr,0,,Cr0)=(,0, und chromſaures Chromerydul (CrO, , CrO) 
= Cr,O, oder durd Halbirung der Formel CrO, entftehen. Die 
fetste Berbindung wird von manden Chemifern für ein Superoxyd 
angejehen; früher führte man fie bisweilen (f. Bd. II. ©. 480) als 
Ehromoryd auf und nannte dann das unter 2) angegebene Sesquioryd 
Chromoxydul. 

Chromorxydul iſt wegen feiner eminenten Verwandtſchaft zum 
Sauerſtoff nur im Entſtehungsmomente und als Hydrat von dunkel—⸗ 
brauner Farbe befannt. Man erhält es durch Fällung einer Auflöſung 
von Chromdlorür (ſ. S. 281) mit Aetzkali. Der hierbei entſtehende 
Niederſchlag verwandelt ſich jedoch fofort unter Waſſerſtoffentwickelung 
im Oxydorydulhydrat, welches ebenfalls eine braune Farbe beſitzt 
und noch ſo begierig iſt, ſich mit mehr Sauerſtoff zu verbinden, daß 
es beim Erhitzen ſein Hydratwaſſer zerlegt und in grünes Sesquioxyd 
übergeht. 

Chromoxyd, auch Chromgrün genannt, durch ſeine Anwen— 
dung als Malerfarbe und Schmelzfarbe beſonders wichtig, beſitzt eine 
laubgrüne Farbe und iſt als Hydrat blaugrau. Dieſe Farben ſind 
jedoch nad dem zur Darſtellung angewandten Verfahren mehr ober 
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weniger angenehm nuancirt und darum nicht alle Berfahrungsarten 
gleich brauchbar. Aus den natürlich vorkommenden Chromerzen erhäft 
man ſtets zuerft Chromfäure, jo daß das Oryd ſtets durch Neduftion 
aus biefer gewonnen werben muß. Als Rebuftionsmittel können bier- 
bei dienen organifche Stoffe der verfchiedenften Art, insbefondere werben 
benutzt Melaſſe oder Alkohol; ferner Schwefel, Schwefelwafjerftoff, 
ichweflige Säure, fowie Scwefeltalium, fchmwefligjaure und unter 
ſchwefligſaure Salze. Zur Darftellung eines ſchönen Chromoyrdhydrates 
eignet fi die Bd. III. ©, 489 nad) Frid angegebene Vorſchrift jehr 
gut; um fchönes wafjerfreies Orxyd zu erhalten, glüht man entweder 
reine Chromfäure oder hromfaures Queckſilberorydul, wobei die Chrom 
fäure die Hälfte ihres Sauerftoffs verliert, oder, was am billigften 
ift, man glüht nad Wittftein ein Gemenge von 19 Theilen rothen 
hromfauren Kalis mit 2 Theilen Schwefelblumen eine halbe Stunde 
lang und laugt den Rüdftand mit Waller aus. Im legtern Falle 
wird der Schwefel durch die Hälfte des Sauerſteffs der Chromfäure 
zu Schwefeljäure orydirt, welche mit dem vorhandenen Kalı nentrales 
Salz bildet (2CrO,, KO + S = Cr,0, + 80,KO). 

Das waflerfreie Chromoryd befitt, ähnlid wie Platinfchwanm, 
die Fähigkeit, Sanerftoff auf feiner Oberfläche zu verdichten und ba» 
durch viele orydirbare Dämpfe und Gafe fräftig zu oxybiren, es ift 
oryphoriſch. Insbeſondere verwandelt es Altoholdampf in Eijig- 
fänre, fchweflige Säure in Schwefeljäure und ift darum der Beach— 
tung der betreffenden Induſtriellen werth. 

As Schmelzfarbe läßt fid) damit nicht nur, wie fchon Längft be» 
kannt, ein ſchönes Grün, fondern aud in Bereinigung mit Eijenoryb 
oder Zinforyd Schwarz, mit Manganoryb oder Kupferoryd Braun 
bervorbringen. Nach Gentele erhält man auf Porzellan mit 4 Eifenoryd 
und 1 Chromoryd ein wohlfeiles und ausgezeichnetes Schwarz; durch ein 
größeres Verhältniß von Chromeryd wird die Farbe braum, bei weiterer 
Steigerung gelb, endlicd grün. Im diefem Verhalten liegt auch bie 
Erklärung für das häufige Schmugigwerden des Chromgrüns, da bie 
Porzellanmaſſe nie oder nur höchſt felten frei von Eiſenoryd ift. 

Das Chromoryd zeigt die Eigenthümlichkeit, daß es mit ben 
Säuren blau- oder violettgefärbte und grüne Salze bildet, wovon bie 

ſteren in die legteren, wenn fie fi in Auflöfung befinden, jchon 
ch bloßes Erhigen über 60° C. übergehen, die letzteren dagegen 
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in die erfteren durch Zufag von Salpeterfäure übergeführt werben 
fönnen. Ein für die Färberei wichtiges Salz der violetten Mobifi- 
fation ift ber 

Chromalaun, weldher, wie alle Alaune, in regelmäßigen 
Oltaſsdern Kryftallifirt und 24 Atome Kryftallwafler enthält. Die 
Farbe der Verbindung ift im refleftirten Lichte bläulichroth, im burdy 
gehenden Lichte granatroth. Zur Darftelung löst man einen Theil 
rothes chromfaures Kali in 5 bis 6 Theilen Waffer, dem man zwei 
Theile engliihe Schwefeljäure beigemifcht hat, und trägt die Löfung, 
um Erwärmung möglichft zu vermeiden, ganz allmählig in Weingeift 
ein, welder von Falten Waffer umgeben if. Der Weingeift reduzirt 
die Chromfäure zu Chromoryd, die Schwefelfäure verbindet ſich damit 
und mit dem Kali, und ber dadurch gebilvete Chromalaun fällt zum 
großen Theil nieder, da er in der weingeiftigen Ylüffigfeit nur ſchwer 
löslich iſt. Sollte durch eine eingetretene Erwärmung über 60° C. 
die violette Mobififation des Chromorybfalzes in die grüne überge- 
gangen ſeyn, fo würde Fein Chromalaun entftehen, weil das grüne 
ſchwefelſaure Chromoxyd mit dem fchwefelfauren Kali fi, wie es 
ſcheint, nicht verbindet. In dieſem alle würde man mit GSalpeter- 
fäure erwärmen und dann vorfichtig verbunften müffen, was auch mit 
der bei regelmäßigem Gang ber Arbeit fi ergebenden Mutterlauge unter 
Zufag von Salpeterfäure zu gefchehen hat. Sehr zweckmäßig Tann 
man auch, da das Abdampfen nicht umgangen werben fann, ben 
MWeingeift durch ſchweflige Säure erjegen. Man leitet in bie oben 
angegebene Löfung, anftatt fie in Weingeift zu gießen, fchmweflige 
Säure im Ueberfhuß, läßt 12 Stunden in einem verfchloffenen Ge— 
fäße ftehen, wiederholt, wenn nach diefer Zeit ver Gerud nad) ſchwef⸗ 
figer Säure verfchwunden ſeyn follte, die Einleitung von ſchwefliger 
Säure, läßt wieder ftehen u. ſ. w. und dampft enbli unter Zufag 
von Salpeterfäure zur Kryſtalliſation ab. 

Man bedient fi) des Chromalauns in der Kattundruderei zur 
Herftellung eines Perlgrau. Dazu braucht man ihm aber nicht erft 
kryſtalliſirt darzuftellen, fondern nimmt nad v. Kurrer's Vorſchrift 
4 Pfund Zuderfyrup und 4 Pfund Gummimafler (aus 3 Theilen 
Gummi und 2%, Theilen Waſſer), mifcht dazu 4 Pfund doppeltchrom⸗ 
faures Rali, in 12 Pfund Waffer kochend gelöst, und 5 Pfund ver- 
dünnte Schwefelfänre (1 Theil engliiche Schwefelfäure mit 1'/, Theilen 
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Waſſer). Die Zeuge werden, nachdem ſie bedruckt ſind, durch ein 
Kalkmilchbad paſſirt. 

Die Chromſäure (Bd. III. S. 481) wird am zweckmäßigſten 
durch Schwefelſäure aus dem doppeltchromſauren Kali abgeſchieden, da 
fie keineswegs, wie dies früher angenommen wurde, ſich dabei mit 
Schwefelſäure chemiſch verbindet. Man verfährt nad) Traube auf fol- 
gende Weife: 1 Theil doppelthromjaures Kali wird mit 3'/, Theilen 
englifcher Schweielfäure und 2'/, Theilen Wafler erwärmt. Beim 
Erkalten fällt der größte Theil des Kali als doppeltichwefelfaures aus. 
Die von den Kryſtallen abgegoffene Flüffigkeit vermifht man mit 
4 Theilen Schwefelfäure, weil in einer viel freie Schwefelfäure ent- 
baltenden Flüſſigkeit die Chromfäure fchwerlöslih if. Aus der bis 
zur Kryſtallhaut abgebanıpften Flüſſigkeit Eryftallifirt Dann Chromſäure; 
ein großer Theil bleibt aber nody gelöst, und darum verwendet man 
die Mutterlauge zweckmäßig zur Zerfegung neuer Mengen von chrom— 
fanrem Kali. Der abgejchiedenen Chromſäure hängt noch ſchwefelſaures 
Kalt und freie Schwefelfäure an, Um fie davon zu tremmen, legt man 
fie auf einen Ziegelftein und fo oft auf einen neuen, bis fie troden 
erſcheint, dann [öst man fie von neuem in Waſſer, jest Schwefeljäure 
zu, bis Chromſäure gefällt wird, dampft bis zur Kryſtallhaut ab und 
verfährt wie vorhin. Dadurch entfernt man befjer als durch bloßes 
Umfryftallifiven aus reinem Waſſer das ſchwefelſaure Kalı, welches in 
der Mutterlauge bleibt; die freie Schwefelfäure kann ſchließlich, wenn 
es nöthig erjcheinen ſollte, durch Auflöfen in reinem Wafler und Ab: 
dampfen zur Kryſtalliſation getrennt werben. 

Mit den Bafen bildet die Chromfäure neutrale, faure und ba- 
ſiſche Salze, deren Farbe vorherrfchend zitronengelb, orange ever gelb- 
roth ift. Beſonders wichtig find das neutrale und faure dromfjanre 
Kali, das neutrale und bafiihe chromſaure Bleioxyd, das 
chromſaure Zinforyd, das dromfanre Kupferoryd und 
Kupferoxrydammoniak. 

Der Ausgangspunkt für die Darſtellung der ebengenannten Salze, 
wie ber Chrommwerbindungen überhaupt, ift das faure chromſaure Kali, 
welches man direlt aus dem Chromeifenftein erzeugt. Diefer, vor allen 
Dingen fein gemahlen, wurde früher ausſchließlich durch Potaſche umd 
Salpeter, oder Salpeter allein, wie Bd. III. S. 486 beſchrieben, zer- 
jegt. Im der neuern Zeit hat man bazu aubere Vorſchriften gegeben, 
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welche eine vollftändigere Auffchliefung, als fie das Kali bewirkt, und 
dadurh, daß man die Wirkung ter Salpeterfäure durch den Sauer: 
ftoff der Luft verrichten läßt, Erſparniß überhaupt bezweden. Als 
ganz beſonders wirkſam zur Auffchliefung und die höhere Orydation 
des Chromoxyds vermittelnd, bat fich der Kalk erwiefen und darauf 
gegründet hat Jacquelain zwei Vorfhriften gegeben. Nach der einen 
wird Chromeifenftein mit Kreide allein gemengt und 9 bis 10 Stunden 
in einem Flammofen, binn ausgebreitet, unter öfterem Wenden, ge- 
glüht. Dadurch geht alles Chromoxyd in chromſauren Kalk über, 
und daß dies geſchehen ſey, erkennt man an der vollſtändigen Löslich— 
feit der geglühten Maſſe in Salzſäure. Das Röſtprodukt wird fein 
gemahlen, mit kochendem Wafler und Schwefelfäure in geringem 
Ueberfchuffe angerührt, der entftandene Gyps von der Yöfung des ge- 
bildeten doppeltchromfauren Kalkes getrennt, das mitgelöste Eifenoryd 
durch Digeftion mit Kreide entfernt und ſchließlich durch Eohlenfaures 
(oder ſchwefelſaures?) Kalı der Kalk abgefchieven. Da das doppelt- 
chromſaure Kali ſehr leicht Fryftallifirt, fo erhält man durch Abdampfen 
ver Pöfung leicht reine Kryſtalle. Die zweite Vorſchrift Iacquelain’s 
weicht von der erften darin ab, daß der Chromeijenftein, ungemablen, 
geglüht und glühend in Waſſer geworfen wird, woburd er zu Pulver 
zerfällt. Nur die hierbei noch bleibenden größeren Körner müfjen 
ſchließlich gemahlen werden; dadurch wird an Zeit und Arbeit erjpart. 
Sodann wird das Pulver nicht mit Kreide allein, jondern mit 44 
Prozent Potafche und 90 Prozent Streide, und zwar in ganz bejonders 
zu dieſem Zwede eingerichteten Retorten, geglüht und endlich durch 
Auskochen des Glühproduktes mit Waſſer nentrales chromſaures Kali 
erhalten, welches durch Zufag eines halben Aequivalentes Schwefel- 
fäure unter Bildung von einer entjpredhenden Menge jchwefeliauren 
Kalis, in ſaures Salz verwandelt werden muß. Dadurch faun offen- 
bar feine Erſparniß erzielt werden und deshalb ift Die erfte Borichrift, 
wenn man die mechanifche Zertyeilung des Chromeijenfteins durch 
glühendes Ablöfchen bewirkt, wohl jedenfalls vorzuziehen, Andere Vor— 
ſchriften ſuchen die Potafche durch eine billigere Ktaliverbindung oder 
durch Natron zu erfegen. So ſchreibt Tilghman vor, den. Chrom: | 
eifenftein mit Kalifelpfpath oder mit fchwefelfaurem Kali, oder. Chlor: 
kalium und Kalk zu glühen. Nach Swindell wird berjelbe mit: Koch— 
ſalz unter Zutritt überhigter Waſſerdämpfe geröftet, und nach Colvert 





280 Chront, 


mit Natronkalt (einem Gemenge von Wegnatron und Wetkalf) und 
Natronfalpeter geglüht. Im allen Fällen wird nad) dem Köften und 
Glühen mit Waffer ausgelaugt und durch Kryftallifiren, wenn nöthig 
auch Umkryftallifiren, die chromſaure Verbindung von fremden Bei— 
mengungen gereinigt. Die Reindarftellung der Natronverbindung. ift 
jedoch fehwierig, weil ſowohl das neutrale, als das faure hromfaure 
Natron fehr leicht löslich iſt. 

Das neutrale hromjaure Kali wird gewöhnlich aus dem 
jauren durch Sättigen mit Fohlenfaurem Kalt dargejtellt; im übrigen 
j. Bd. II. ©. 482. Oekonomiſch vortheilhaft ift es, mit Fohlenfau- 
vem Natron zu neutralifiren, weil für die meiften Verwendungen bes 
nentralen Salzes die Gegenwart des Natrons in der Verbindung nicht 
jtörend ift. 

Das baſiſche chromſaure Bleioryd, Chromroth (Bo. ILL 
©. 492) befitt, auf trodnem Wege bargeftellt, eine zinnoberrothe 
Farbe und wird deshalb auch Chromzinnober genannt. Man er 
hält e8 dadurch, daß man in fchmelzenden Salpeter fo lange neutrales 
hromjanres Bleioryd (Bd. II. ©, 491) einträgt, als noch ein Auf: 
ihäumen Statt findet. Das Kali des jchmelzenden Salpeterö entzieht 
dem neutralen Salze ein Atom Chromfäure, es bilvet fich nentrales 
hromfaures Kali und baſiſches chromſaures Bleioryb: 2(CrO, PbO) 
+ N0,KO gibt CrO,KO + CrO,2PbO; die Salpeterfäure, in 
Sauerftoff und Stidoryd zerfallend, ſchützt das chromſaure Bleifalz 
vor einer theihweifen Reduktion. 

Auf naſſem Wege kann man es nach Runge wohlfeil und ſchön 
aus baſiſchem Chlorblei und doppelthromfanren Kali erhalten. Man 
mengt zu diefem Zweck 60 Kodfalz recht innig mit 448 Bleiglätte 
und 500 lauwarmem Wafjer. Unter ftarfem Aufquellen wird bie 
Maſſe bald weiß und nad vier Tagen ift fie durch und durch in ba- 
fifches Chlorblei verwandelt, während Aetznatron ſich gleichzeitig bilvet: 
EINa + 4PbO + xHO — €1Pb + 3(PbO , HO) + NaO , #0; 
während Aetznatron ſich gleichzeitig bildet. Das Aufquellen der Gfätte 
macht ein wiederholtes Zugießen von Waffer nöthig, weil fonft bie 
Maſſe fteindart werden würde. Ohne die natronhaltige Flüſſigkeit 
bzugießen, ſetzt man enblid 151 boppeltchromfaures Kali feingepul- 

bequemer wäre wohl, es zuvor in der abgegoffenen Frlüffigfeit 

zu löjen) zu und mengt es innig damit. Dadurch bildet ſich 
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ein baſiſches chromſaures Bleioxyd von der Zufammenfegumg des auf 
trodnem Wege bereiteten, deſſen überfchüffige Bafis ſich aber jedenfalls 
im Hybratzuftande befindet: Pbel, 3(PbO, #0) + 2CrO,, KO+ 
NaO, HO = K&l + Na0,H0 + 2CrO,, 4PbO ,2HO. 

Ans dem neutralen chromſauren Bleioxyde fol man nah Smith 
durch Erhigen mit Salmiak Farben herworbringen können, melde fo- 
wohl nach dem Grabe der Erhigung, als nad dem Verhältniſſe zwi— 
ihen Salmiak und chromſaurem Bleioxyd fehr verfchieden find. Ein 
Gemenge von 1 Salmiaf und 5 chromſaurem Bleioryd bis zum Noth- 
glühen erhigt, wird roth; von 10 Salmiaf und 1 chromſaurem DBlei- 
oxyd, bis zum Siedepunkt des Waſſers erhigt, blau; dagegen bis 
zum Rothglühen, grün, Außerdem follen aber durch weitere Abänbe- 
rung ber Mengenverhältnifje um Temperatur Scharlach, Orange, 
Braun und Purpur fid) erzeugen laffen. Die Urſache diefer Farben- 
erſcheinungen ift zwar noch nicht nachgewiefen, liegt aber wahrfcheinlich 
in einer mehr oder weniger vollftändigen Reduktion der Chromfäure 
dur das Ammoniak des Salmiald und dem Auftreten der blauen 
und grünen Mobififation des Chromoxyds, fowie der Bildung von 
Chromchlorid. 

Chromſaures Kupferoxyd wird im neuerer Zeit im ben 
Drudereien anftatt des chlorfauren Kali als Orydationsmittel bei 
Dampffarben, fowie als Aegbeize und in der Woll- und Baumwoll⸗ 
fürberei als Mordant benugt. Es wird gewöhnlich als Löfung in den 
Handel gebradht und kann nad Zimmermam aus Kupfervitriol und 
dhromfanrem Bleioxyd dargeftellt werden. Die Löſung des erfteren 
(CuO „SO, ,5H0) wird unter öfterem Umrühren längere Zeit mit 
dromfauren Bleioxyd digerirt, wodurch ſchwefelſaures Bleioxyd und 
chromſaures Ktupferoxyd entſteht. Die Löſung des letzteren wird vom 
erſteren abgegoſſen und durch Abdampfen konzentrirt, wobei ſie eine 
ſchöne dunkelgrüne Farbe annimmt. 

Chromſaures Kupferoxydammoniak erhält man aus dem 
vorigen, wenn man der Löſung ſo lange Aetzammoniak zuſetzt, bis der 
anfänglich entſtandene Niederſchlag ſich wieder gelöst hat; die Flüſſig— 
feit iſt gleichfalls dunkelgrün gefärbt. 

Mit Chlor verbindet ſich das Chrom in zwei Verhältniſſen zu 
Chromchlorür, Cr&i, und Chromchlorid, Or, (I. Das 
Chlorid kann wie dad Oxyd und feine Verbindungen in einer violetten 
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und einer grünen Modifikation erhalten werden; das Chlorür ift weiß, 
löst ſich in Wafjer mit blauer Farbe und nimmt ſchnell Sauerftoff aus 
ber Puft auf. Das waflerfreie Chlorid erhält man von violetter Farbe, 
wenn man Chromoryd und Kohle, innig gemengt, zum Glühen er- 
bist und einen Strom von Chlorga® darüber leitet. Durch Erbigen 
diefes Chlorids in einem Waflerftoffftrome entjteht das Chlorür. 

Eine techniſche Benugung findet nur das grüne, waflerhaltige 
Chlorid. Diefes entfteht aus dem mwafjerfreien, wenn man es in fo- 
cheudem Waſſer löst (in kaltem ift es unlöslich), aber auch durch 
kaltes Waſſer, wenn man demſelben nur eine ganz geringe Menge 
Chromchlorür beimiſcht. Einfacher erhält man die Auflöſung besfel- 
ben, wenn man Chromoryd in Salzſäure löst und bie Löſung mit 
einem Ueberſchuſſe des erjteren digerirt. 

Für den Gebraud in der Kattundruderei zur Herftellung eines 
Seegrün jchreibt v. Kurrer folgende Bereitungsart vor: man löfe 
8 Pfund doppeltchromjaures Kali in 46 Pfund Waller und koche 
9 Pfund gepulverten weißen Arſenik mit 250 Pfund Waſſer 10 Mi- 
nuten lang (wenn die Yöfung ber arfenigen Säure erfolgen joll, fo 
fegt man das Kochen beſſer längere Zeit fort), Die klare filtrirte 
Pöfung des weißen Arſeniks vermifcht man mit der des doppeltchrom- 
fauren Kali. Die arfenige Säure rebuzirt die Chromfäure zu Chrom— 
oxyd, indem fie felbit in Arſenikſäure übergeht, und es entfteht des— 
halb nad) einiger Zeit ein Niederfchlag von Oxydhydrat; die Arfenif- 
jäure verbindet fi) mit dem Kali. Der Niederſchlag wird abfiltrirt, 
ausgewaſchen und, wie vorhin Shen angeführt, in Salzfäure gelöst. 
Um jedoch die freie Säure vollftändig abzuftumpfen, wird fchließlich 
bie Löſung nod jo lange mit Aeglauge von Kali oder Natron ver- 
fett, bis ein Nieberfchlag von Chromoryd fi zu bilden anfängt. 
Die fo erhaltene Löfung wird num auf 46° Baume eingedampft. 

W. Stein. 


Dampf. 
(8b. IN. 3. 498.) 

Unter Dampf im gemwöhnliden Sinne (audy gefättigtem 
Dampf, Dampf im Marimum ber Dichtigkeit) verfteht man 
biejenige elaftifche oder Luftförmige Flüffigkeit, in welche eine tropf- 
bare Flüffigkeit dur Aufnahme von Wärme ſich verwandelt hat, und 
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die durch die geringfte Entziehung von Wärme zum Theil wieder in 
den tropfbaren Zuftand übergeht. Bon diefer Beichaffenheit ift der 
Dampf fo lange, ald er mit der Flüffigkeit, aus welcher er ſich ent- 
widelte, noch in Berührung fteht. Von diefer Flüſſigkeit abgefchlofien, 
verhält fich der Dampf bei weiterer Einwirkung der Wärme den Gafen 
gleih, und heißt dann überhigter Dampf (f. im Hanptwerke, 
Bd. II. ©. 494). Das Entftehen und Beftehen des Dampfes erklärt 
man durch die Annahme, daß die Moleküle der tropfbaren Flüſſigkeit 
dur den Hinzutritt der Wärme eine Repulfivfraft befommen, mo» 
durch fie ftreben, ſich von einander zu entfernen; ober falls biefer 
Entfernung Grenzen gefegt werben, ſich in der ein Mal erreichten Eute 
fernung von einander zu erhalten. Es entjteht nur Dampf, wenn 
Raum vorhanden ift, in welchem jene Ausdehnung vor ſich gehen 
fann; ift daher die dampferzeugende Flüffigkeit mit irgend einem Me- 
dium von beftimmter Klaftizität umgeben, fo kann erft dann bie 
Dampfbildung (das Sieden) beginnen, wenn der tropfbaren Flüſſigkeit 
fo viel Wärme zugeführt worden ift, daß die Repulſivkraft der Mole- 
küle jener Elaftizität gleichtommt, weil erft dann der Dampf das ums 
gebende Medium verdrängt. Diefe Repulſivkraft nennt man den Drud, 
die Brefjung, ober die Elaftizität des Dampfes. Befindet ſich der 
Dampf in einem gefchloffenen Gefäße, jo übt er feinen Drud gegen 
die widerfiehenden Wände des Gefähes aus, und es wird diefer Drud 
gemefjen durch die Höhe von Duedfilber- oder Waſſerſäulen; oder, 
was das gebräuchlichere ift, pur Angabe der Atmofphären (1 Atmo— 
iphäre = 00,76 —= 28 Parifer Zoll = 30 Zoll engl. Quedfilber- 
höhe), jo wie auch durch Angabe des Gewichtes, mit weldyem der 
Danıpf auf jede Flächeneinheit der Gefäßwände drückt. (1 Atmojphäre 
— 1,033 Rilogranım pro Quabratcentimeter, oder 15 Piund pro 
Quadratzoll engl.) 

Der Drud der luftförnigen Flüffigfeiten, ſowohl der Dämpfe als 
der Safe, welche fi) in verfchlofienen Gefäßen befinden, wächst mit 
der Wärmeguantität, weldye ihnen zugeführt wird. Das Wachſen des 
Druds ift bei Dänpfen, welche mit der erzeugenden Flüſſigkeit in 
Berührung find und bei Gaſen, für gleiche zugeführte Wärmemengen 
ſehr verfchieden; jo nimmt für eine Temperaturerhöhung von 0% bis 
100° Cels. der Drud atmofphärifcher Yuft wie 1 : 1,3665 zu; mäh- 
rend der Drud des Waflerbampfes bei einer gleichen Temperatur: 
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erhöhung, dadurch daß von neuem Wafjer verdampft, von 1 auf 157 
(im Mittel aus verſchiedenen Beobachtungen) wächst. Während alfo 
bei gedachter Vermehrung der Wärme die Dichtigfeit oder das Gewicht 
ber Kubikeinheit des Cafes diefelbe bleibt, nimmt die bes Dampfes 
zu; fo ift Waſſerdampf bei 100° C. etwa 1700 Mal leichter als ein 
gleiches Volumen Waſſer; dagegen ift Wafferdampf von 200° C. mur 
etwa 144 Mal leichter als Wafler. 

Wird in einem offenen Gefäße, alfo unter dem Drud einer At- 
mofphäre, Wafler von 0° dem Feuer ausgefegt, fo fteigt die Tem- 
peratur des Waſſers von 0° bis 100°, bevor die Dampfbildung ihren 
Anfang nimmt. Um die hierzu erforderliche Wärmemenge mefjen zu 
können, hat man angenommen ', es werbe zur Steigerung der Tem- 
peratur des Waſſers um jeden einzelnen Thermometergrad biefelbe 
Wärmemenge gebraudt; und man nennt Wärmeeinheit diejenige 
Wärme, welde nöthig ift, die Temperatur einer Gewichtseinheit 
Wafler um einen Grad zu erhöhen. So verftehen die franzöfifchen 
Phyſiker unter Wärmeeinheit oder Calorie dasjenige Wärmequan— 
tum, welches 1 Kilogramm Wafler um 1° C. erwärmt. Hat dns 
im offenen Gefähe befindliche Waffer 100°C. erreicht, fo ift ein fer- 
neres Zuführen von Wärme nicht im Stande, die Temperatur noch 
mehr zu fteigern; es wird Diefe Wärme mithin lediglich zur Dampf 
bildung in Anfprud) genommen, und der entftehende Dampf zeigt 
ebenfalls 100°. Es find viele Verſuche angeftelt worden, um zu 
ermitteln, wie viel Wärme (latente oder Berbampfungswärme) bem 
Waſſer über jene 100° (fenfibele Wärme) hinaus zugeführt werben 
müffe, um dasſelbe ganz in Dampf zu verwandeln. Im der Mitte 
des vorigen Jahrhunderts verfuchten Black und Irvine dies Wärme: 
quantum dadurch zu beftimmen, daß fie beobachteten, um wie viel 
Grab die Temperatur eined Quantums Wafjer von O° dadurch ftieg, 
daß der aus einem anderen Quantum Waſſer entwidelte Dampf in 
jenem ſich Eonbenfirte; fie fanden die Wärme, welche lediglich zur 
Dampfbildung gedient hatte, 4'/, Mal fo groß, als die zur Ermwär- 
mung des Waſſers von O° auf 100° erforderliche; hiernach würden zum 
Berbampfung eines Wafjerguantums von 0° eben fo viel Wärmeein- 
heiten erfordert, wie nöthig fein würben, um, wenn feine Ver— 


In wiefern dieſe Annahme richtig ſey, davon weiter unten. 
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dampfung Statt fände, dafjelbe Quantum von 0° auf 100% + 450° 
zu erwärmen. Diefe Zahl ftellte fich bald als zu Fein heraus; fo 
fand Watt 1765 bis 1781 ftatt derfelben 100° + 533°. Rumford 
und Ure fanden rejp. 100° + 570° und 100° + 493°. Nach Du- 
long ift 100° + 543°, nad) Brir 100° + 540° die richtige Zahl. 
Berfuche von Despreg beftätigten die von Brir gefundene Zahl. In 
der Praris wurde gewöhnlich die Zahl 100 + 550 gebraudt. (Für 
Altohol, Aether und Terpentin fand Despreg die latente Wärme be- 
ziehungsmeife = 208°, 91° und 77°.) Die großen Berfchiebenheiten 
in den Angaben der latenten Wärme des Wafferdampfs waren in ber 
Schwierigkeit begründet, bei den Berjuchen mit zum Theil ſehr man- 
gelhaften Apparaten die durch Abkühlungen und andere Gründe ent 
ftehenden Fehler gehörig zu würdigen. Erft in neufter Zeit find auf 
Beranlaffung der franzöfifchen Regierung von Regnault Verfuche der 
ausgebehnteften Art mit Apparaten, welde Fehler faft unmöglich 
machten, angeftellt worden. Aus diefen Berfuchen ergibt ſich die frag. 
liche Zahl zu 536,67, jo daß alfo zur Berdbampfung von 1 Kilogramm 
Waſſer von O° unter dem Drude einer Atmojphäre 100 + 536,67 
Galorien erforderlich find. 

Befindet fi Über dem Spiegel des verbampfenden Wafjers eine 
größere Prefiung als die einer Atmofphäre, fo tritt die Dampfent- 
widlung bei einer höheren Temperatur als 100° ein; es kann fi 
3. B. unter einer Prefiung von 2 Atmofphären nur dann Dampf 
entwideln, wenn die Temperatur des Waflers auf 120,6 gejtiegen 
ift, und es befitt der dann entjtehende Dampf diefelbe Temperatur; 
bei 4 Atmoſphären ift die jenfibele Wärme 144°, bei 8 Atmiofphären 
170,8° u.j.w. Nach dem Watt’jchen Geſetze, jo wie nach Element- 
Desormes ift diejenige Wärmequantität, welde zur Berdampfung eines 
Quantums Waſſer von O° nöthig ift, aljo die Summe der fenfibelen 
und fatenten Wärme eine fonftante Größe, gleichviel unter welchem 
Drud die Berdampfung vor fich gebt. Hiernach würde, wenn man 
die latente Wärme des Dampfs von einer Atmoſphäre zu 550 an- 
nimmt, die latente Wärme des Dampfs 

von 2 Atmofphären fein 550 + 100 — 120,6 = 529,4 

von 4 — „ 550 + 100 — 144 = 506 

von 8 =. „ 550 + 100 — 170,8 = 479,2 u. f. w. 
Nach diefem Gefege nimmt die latente Wärme des gefättigten Waffer- 


286 Dampf. 


dampfs deſto mehr ab, je höher die Temperatur oder die Preffung 
des Dampfs fteigt, und es würde hiernach die latente Wärme für 
Dampf von 650° gleich Null fein. 

Nach dem Gefege von Southern ift dagegen fir alle Preffungen 
des Mafferdampfs die latente Wärme eine fonftante Größe, fo daß 
die geſammte zur Erzeugung des Dampfs aus Waffer von 0° erfor- 
berliche MWärmequantität fir verfchievene Preffungen verfchieden iſt. 
Fäht man wieder 550 als die latente Wärme des Waſſerdampfs von 
100° gelten, fo würden hiernad die Wärmemengen zur Erzeugung 
von Dampf aus Waffer von O° fi aus der Formel: 

P (550 + t) 
ergeben, worin P das Gewicht des verdampften Wafjers und t die 
fenfibele Wärme oder die Temperatur des Dampfs bezeichnet. Hier 
nach würde die latente Wärme für Dampf von 650° nicht gleich Null, 
fondern, wie aud) für jede andere Temperatur, = 550 fein. 

Der Grumt, daft diefe fo überaus verfchiedenen Annahmen fo 
lange neben einander beftehen Fonnten, ohne entjcheidende Verſuche zu 
veranlafien, Liegt hauptfächlich darin, daß es in ben meilten fällen 
der praftifchen Anwendung ziemlich gleich bleibt, ob man fic der einen 
oder anderen Annahme bedient. In der Praris kommen Dämpfe über 
8 Atmofphären nicht leicht in Frage, und bei diefem Drud bekommt 
man das im Dampfe enthaltene Wärmequantum nur um '/, verjchie- 
ben, je nachdem man der einen oder anderen Hypotheſe folgt. Die 
entjcheidenden Verſuche Regnault's ergaben die Umnrichtigfeit beider Hy⸗ 
pothefen und zeigten, daß die Wahrheit ziemlich in der Mitte liegt. 

Die erften Verſuche über den Zuſammenhang zwifchen Temperatur 
und Prefjung des gejättigten Waſſerdampfs waren ſehr wenig er- 
ſchöpfend, indem dieſelben ſich hauptſächlich auf niedrigere Preſſungen 
beſchränkten, als die der atmoſphäriſchen Luft; es ſind hier die Be— 
obachtungen von Southern, Ure und Dalton zu nennen. Taylor's 
Verſuche erſtreckten ſich freilich auch auf Preſſungen von 4 bie 5 Ut- 
moſphären; über dieſen Drud hinaus gab es indeß nur vereinzelte 
nnd nicht zuverläſſige Angaben. Für Dämpfe unter 1 Atmoſphäre 
find die Beftimmungen von Gay-Luffac anzuführen, welche nachftehende 
Tafel enthält. 


Danıpf. 
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mometer!. mometerö monteters, 
| 290° | 0,0018 31° 0,0440 66° 
| —15 0,0026 32 | 0,0465 67 0,27196 
| =16 0,0036 33 | 0,0492 68 0,28456 
sr 0,0050 34 0,05%0 69 0,29761 
0 0,0069 35 | 0,084 0 | 0,1121 
| +1 0,0074 36) 0,0581 71 0,32532 
92 0,0078 37 0,0612 72 0,33996 
3 0,0084 38 0,0646 73 0,35518 
| 4 0,0089 39 0,0681 74 0,37094 
| 5 0,0094 40 | 0,0720 75 0,39632 
6, 0,0101 41 | 0,0758 76 0,40428 
700107 42 | 0,0799 77 0,42184 
8 | 0,0114 43 | 0,08418 78 | 0,44004 
9) 002% 4 | 0,08916 79 045888 
10 0,0129 45 0,09340 80 ' 0,47834 
11 0,0137 46 0,09835 81 | 0,49860 
12 0,0146 47, 0,10858 82 | 0,51950 
13 | 0,0155 48 0,10900 83 | 0,5410 
14 0,0165 49 0,11662 34 | 0,56345 
15 0,0170 50 0,12056 35 | 0,58632 
16 0,0186 51 0,12676 86 | 0,61086 
I 17 0,0197 52 | 0,1835 87T | 0,68498 
18 | 0,0209 53:  0,13999 88 0,66040 
19 ; 0,0222 54 0,14710 89 0,68661 
0! 0,0235 55 0,15449 9 ,  0,71364 
24 0,0250 566 0,16220 91° 0,74152 
12 0,0265 57 | 0,17085 92 0,77026 
3 0,0281 58 | 0,17866 93 0,79986 
24 | 0,0297 59 0,18736 94 0,83035 
5 | 0,0814 60 0,19653 5 086172 
36 , 0,0834 6 | 0,20610 96 0,89402 
I 27 | 0,0853 62 0,21586 97 0,99736 
28 | 0,0374 63 0,22639 98 0,96138 
29 | 0,0396 64 0,23758 99, 0,99448 
30 0,0418 0,24823 100 


Im Jahre 1818 wurden von Arzberger die erſten werthwollen 
Verſuche über die Temperatur und Dichtigfeit der Wafjerbämpfe bei 


— 
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höheren Preſſungen angeſtellt, welche ſich bis über 20 Atmoſphären 
erſtreckten (f. Bd. III unſers Hauptwerkes, ©. 496). Sind die Be— 
obachtungen ber Prefiung dur ein Bentil ap fich nicht im Stande, 
auf große Genauigfeit Auſpruch zu machen, fo war aud der Unftand, 
daß das Thermometer der zufammenprüdenden Kraft des Dampfs 
ausgeſetzt wurde, ein Grund, die Zuverläffigkeit der Reſultate zu be 
einträchtigen; in der That zeigen fi die von Arzberger gefundenen 
Temperaturen zu hoch. | 

Einige Yahre jpäter, 1823, erhielt die Akademie der Wiſſen⸗ 
ſchaften zu Paris von der franzöfifchen Negierung den Auftrag, grofß- 
artige Berfuche über den Zufammenhang zwifchen Temperatur und 
Preffung bei hochgeſpannten Waſſerdämpfen anzuftellen'. Sie jette 
behuf der Erledigung des Auftrages eine Kommiſſion nieder, im ber 
fi) Arago und Dulong befanden, welde die Ausführung der Ber- 
ſuche übernahmen. Da möglihft genaue Refultate erreicht werten 
follten, fo beſchloß man anfangs, die Preffungen des in einem bejon- 
vers ſtark fonftruirten Kefjel erzeugten Dampfs direkt durch eine 
Duedfilberfänle zu meſſen, und es wurbe zu dem Ende ein circa 
25 Meter hohes Rohr in einem Thurme der alten Kirche St. Gene- 
vieve zu Paris aufgeftellt, welches, um an allen Stellen ablejen zu 
fönnen, ganz aus einzelnen mit einander entſprechend verbundenen 
Slasröhren beftand. Man gab es indef wieder auf, den Dampfprud 
direft durch die Quedfilberfäule zu beftimmen, weil man befürchtete, 
bei plögliher Verringerung der Dampffpannung würde der in dem 
Nohre entftehende bybraulifche Widder das Glasrohr in den unteren 
Theilen zertrümmern; man Eonftruirte vielmehr in Verbindung mit 
dem Quedfilbergefäße des großen oben offenen Rohres, ein oben ge 
jchlofjenes Yuftmanometer, weldyes, um die darin befindliche Luft ftets 
auf demſelben Temperaturgrade zu erhalten, von einer weiteren Glas— 
hülle umgeben war, durch die ſich ein möglichft auf gleicher Tempe— 
ratur erhaltener Wafferftrom bewegte, deffen Temperatur durch ein 


* Faft gleichzeitig wurden von einer Kommiſſion in den vereinigten Staaten 
Nordamerikas ähnliche Berfuche angeftellt, welche indeß nur bis zu 10 Atm. 
reichten, und deren Refultate von denen der franzöfifchen Kommiffion nicht un- 
bebeutendb abwichen. Den Grund zu biefen BVerjchiedenheiten findet Regnault 
darin, daß Ouedfilberthermometer weit über den Siedepunlt hinaus die Tem- 
“ratur verichieben angeben. 
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beſonderes Korreftionsthermometer angezeigt wurde. Mit Hülfe einer 
Drudpumpe wurde dann Spannung in das Quedfilbergefäß gebracht, 
wodurch gleichzeitig da8 Quedfilber in dem offenen Rohre fteigen und 
in dem Manometerrohre die Luft zufanmenpreffen mußte. In geeig- 
neter Weife wurde fo das gefchloffene Manometerrohr für bie ver- 
jhiedenen Drudhöhen im offenen Rohre richtig grabuirt, und zwar 
bis zu 27 Atmofphären. Bei dieſer Gelegenheit beftätigte ſich bis zu 
27 Atmofphären die Nichtigkeit des Mariottefhen Gefetes für atıo- 
Iphärifche Luft, wonach die Preffungen eines Gafes, bei gleichbleiben- 
ber Temperatur fi) genau umgefehrt verhalten, wie die Näume, 
welche e8 einnimmt. Die Abweichungen ber beobachteten Luftvolumina 
von den nad dem genannten Gefege berechneten betrugen bei den Ver⸗ 
fuchen von Arago und Dulong nicht über '/,,, und es war in ber 
Größe der Abweichungen Feinerlei Negelmäßigkeit zu erkennen. ' 

Die Verfuhe mit Wafferdampf wurden nun in der Weife ange 
ftelt, daß man den Dampfprud ftatt der Drudpumpe auf das in 
dem Gefäße befindliche Duedfilber wirken ließ, und an dem grabuir- 
ten geſchloſſenen Manometerrohre die Preffungen, dagegen an zwei im 
Kefjel befindlihen Quedfilberthermometern die zugehörigen Temperatur: 
grade ablas. Diefe Thermometer befanden fi in mit Quedfilber ge- 
füllten Flintenläufen, won denen ber eine bis in's Waſſer des Keſſels 
tauchte, während der andere nur von Dampf umgeben war. Die 
Thermometerflalen waren außen fihtbar, und e8 konnte der Dampfdruck 
feine Zufammendrüdung der Thermometermwände veranlaffen. Die aus 
den Flintenläufen hervorragenden Stiele der Thermometer waren 
horizontal gebogen und von fließendem Waffer umgeben, deffen Ten 
peratur der Sorreftion wegen wieder durch befondere Thermometer 
beobachtet wurde. Es braucht kaum bemerkt zu werden, daß das 
Steigen und Fallen des Duedfilberfpiegels iu dem Gefäße des Ma- 
nometer® befonders beobachtet wurde. Die an den beiden Thermome- 
tern beobachteten Temperaturen waren fo wenig von einander ab- 
weichend, daß die Erperimentatoren zu der Weberzeugung gelangten, 
e8 fei die Temperatur des Waſſers im Keſſel ſtets mit ber des 
Dampfes übereinftimmend. 


* Nach den fpäteren Verfuchen von Regnault ift das Mariotte'ſche Geſetz 
weder für atmoſphäriſche Luft, noch für andere Gaſe volllommen richtig. 
Technolog. Encytl. Suppl. 1. 19 
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Aus 30 der beften Verſuche innerhalb der Grenzen von 2 bis 

24 Atmofphären wurde folgende Relation abgeleitet: 

e= (1 + 0,7153 t)°, 
worin e die Dampffpannung in Atmofphären von 0,”76 Duedfilber 
umd t die Temperatur des Dampfs von 100° Cels. an gerechnet be» 
deutet, fo daß für Dampf unter 100° t negativ wird; 100° find da⸗ 
bei als Einheit genommen, und würde ſonach Dampf von 190° eine 
Prefiung haben 
e= (1 + 0,7153 . 0,9) 

Diefe Formel diente dazu, eine Tabelle zu berechnen, welche bie 
Preffung und Temperatur des Waſſerdampfs von 1 bis 50 Atmo- 
fphären enthielt; * es iſt jedoch dabei zu bemerken, daß zur Berech⸗ 
nung der Tabelle von 14 Atmojphären die Tredgold'ſche Formel, 
welche an biefer Stelle bejjer mit den Beobachtungen ftimmte, ge— 
braucht wurde. 

Nachftehende Formeln zur Beftimmung der Temperatur des ges 
fättigten Wafjerbampfs aus der Prefjung, oder umgekehrt, find zum 
praftifchen Gebrauch zu empfehlen. Der Drud p ift darin in Kilo 
grammen pro Quabratcentimeter und die Temperatur t in Eentefimal- 
graben von O° an gerechnet ausgebrüdt. 

1) Formel von Southern für Dämpfe unter 100°: 
_ 46,278 + t\5,13 
p = 0,0034542 + Be ) 
5,13 
t = 145,36 ) p — 0,0034542 — 46,278 
2) Formel von Tredgold, modifizirt von Mellet, für Spannungen 
von 1 bi 4 Atmofphären: 


75 + t\® 
(u 


t = 174 Was p—-% 
3) Formel von de Pambour für diefelben Spannungen : 


_ (7257 + t 
P= (Gin im, 72 ) 
t = 171,72 Ver — 72,67 


' Diefe Tabelle findet fih im II. Bande unferes Hauptwerles, S. 505. 
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4) Die Formel von Arago und Dulong für 4 bis 50 Atmofphären, 
in bequemerer Geftalt: 
p = (0,28658 + 0,0072003 t)5 


5 
t = 138,883 | p — 39,802 

Man erfieht hieraus, daß man fich für Dämpfe von fehr ver- 
ſchiedenen Preffungen nicht berfelben Formel bedienen darf. Die bis 
zum äufßerften Grabe der Genauigfeit getriebenen Verſuche von 
Regnault und von Magnus, welde gleichzeitig 1844 veröffentlicht 
wurden, laffen ihrer Uebereinftimmung megen zwar nichts zu wünfchen 
übrig; indeß führten aud fie nicht zur Auffindung einer Formel, wo« 
durch das Naturgefeß für alle aud) weit über die Grenze ber Beob- 
achtung hinaus gehenden Preffungen dargeftellt würde. Regnault gibt 
fogar für die Reihe feiner Beobachtungen drei verfchiedene Formeln an. 
Der Grund, welden Regnault für die Nothwendigkeit feiner 
Berfuche anführt, ift der, daß die Phyſiker fich bisher bei den Beob— 
achtungen gewöhnlicher Quedfilberthermometer bedient hatten, deren 
Skalen nad Feltlegung des Nullpunktes durch jchmelzendes Eis und 
des Siedpunktes durch kochendes Waſſer bei einem Barometerftande 
von 760mm grabuirt waren. Regnault findet durch bie zahlreichften 
Verſuche, daß weder Duedfilber noch Glas die Eigenfchaft befiten, 
fih für gleiche Temperaturintervalle an verfchiedenen Stellen der Skale 
gleichmäßig auszudehnen, und daß es, abgefehen hiervon, faum mög» 
lich ift, zwei Quedfilberthermometer fo anzufertigen, daß fie über 100° 
hinaus vollkommen übereinftimmend gehen. Er bebiente fich daher bei 
höheren Temperaturen ber Puftthermometer; denn ba bie Luft fid 160 
Mal mehr als Glas ausdehnt, während Duedfilber fi nur 7 Mal 
mehr ausvehnt, fo leuchtet ein, daß die Fehler, weldye in ber ver- 
fhiedenen Ausdehnung des Glafes liegen, bei Anwendung von Luft 
bebeutend verringert werben. Außerdem wurde bei den Regnaullt'ſchen 
Verſuchen nichts verjäumt, vdenfelben die äußerſte Genauigkeit zu 
fihern; jeder fragliche Punkt bei Konftruftion und Wahl der Apparate 

wurde durch die forgfältigften Borunterfuhungen entſchieden. 
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Breifungen bes Wafferdampfs von — 32° bis + 100° nad 
Regnault. 


Tempe⸗ | Breffungen in | Tempe Preffungen in 
ratur in| Preffungen in | Kilogrammen fratur in) Preffungen in | Kilogrammen 
Gentl» |Quedfilberfänlen.| pro D Genti- | Genti- |Quedfilberfänlen.| pro DJ Genti- 
graben, graben. meter. 











—82°| 0,310 mm.| 0,0004 xiL |+ 1° | 4,940 mm. 


31 0,336 2 5,302 
— 30 0,365 0,0005 3 5,687 
— 1 0,397 4 6,097 
— 28 0,431 5 6,534 
— 27 0,468 6 6,998 
—% 0,509 7 7,492 
—25 0,553 8 8,017 
— 24 0,602 9 8,574 
—2 0,654 10 9,165 0,0125 kil. 
—12 0,711 11 9,792 
—n2 0,774 12 10,457 
— 20 0,841 0,0011 13 11,162 
—19) 0,916 14 | 11,908 
— 18 0,996 15 | 12,699 
—17 1,084 16 | 18,536 
—16 1,179 17 14,421 
—15 1,284 18 | 15,357 
—14 1,398 19 | 16,346 
—13 1,521 20 | 17,391 0,0233 
—12 1,656 21 | 18,49 
—11 1,803 22 | 19,659 
— 10 1,963 0,0027 23 | 20,888 
— 8 2,327 25 | 23,550 
—6 2,758 27 | 26,505 
— 6 3,004 28 | 28,101 
— 4 8,271 29 29,782 
— 3 3,553 30 31,548 0,0429 
— 2 3,879 31 33,406 
0 4,600 0,0062 33 | 37,411 
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Prefiungen in Preffungen in 
Kilogrammen Rilogrammen 
Eenti- "Qucdfilberfäulen.| pro DJ Genti- Quedfilberfäulen.! pro D) Genti- 
meter. meter. 
34 68° | 213,596 mm 
35 69 223,165 
36 70 | 238,098 0,3167 kil. 
37 711 243,393 
38 12 254,073 
39 3 | 265,147 
40 0,0746 kil | 74 | 276,624 
4 75 | 288,517 
42 76 | 300,838 
43 77 313,600 
44 78 | 326,811 
45 79 | 340,488 
46 80 | 354,643 0,4818 
47 81 | 369,287 
48 82 | 384,435 
49 83 400,101 
50 0,1250 84 | 416,298 
51 85 | 438,041 
52 86 450,341 
53 87 | 468,221 
54 88 486,687 
55 89 | 505,759 
56 90 | 525,450 0,7138 
57 91 545,778 
58 92 566,757 
59 93 | 588,406 
60 0,2021 94 | 610,740 
61 95 | 638,778 
62 96 657,535 
63 97 682,029 
64 98 | 707,280 
65 9 733,305 
66 100 760,000 1,0325 
67 
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Breffungen bes Waſſerdampfé von 100 bis 230° nad Regnauft. 





Ben 















































Pr — —— in 


760,00 mm mm | 144° 
787,59 145 
816,01 146 
845,28 147 
875,41 148 
906,41. 149 
938,31 150 
971,14 151 
1004,91 152 
1039,65 153 
1075,37 154 
1112,09 155 
1149,83 156 
1188,61 157 
1228,47 158 
1269,41 159 
1311,47 160 
1354,66 161 
1399,02 162 
1444,55 163 
1491,28 164 
1539,25 165 
1588,47 166 
1638,96 167 
1690,76 168 
1743,88 169 
1798,35 170 
1854,20 171 
1911,47 172 
1970,15 173 
2030,28 174 
2091,94 175 
2155,03 176 
2219,69 177 
2285,92 178 
2353,73 179 
2423,16 180 
2494,23 181 
2567,00 182 
2641,44 183 
2717,63 184 
27,57 185 
2875,30 186 
2956,86 187 


tatur. 





Tempe 









3040,96 mm mm | 188° 


3125,55 
3212,74 
3301,87 
3392,98 
3486,09 
3581,23 
3678,48 
3777,74 
3879,18 
3982,77 
4088,56 
4196,59 
4306,88 
4419,45 
4534,36 
4651,62 
4771,28 
4893,36 
5017,91 
5144,97 
5274,54 
5406,69 
5541,43 
5678,82 
5818,90 
5961,66 
6107,19 
6255,48 
6406,60 
6560,55 
6717,43 
6877,22 
7089,97 
1205,72 
1374,52 
7546,39 
7721,87 
7899,52 
8080,84 
8265,40 
8453,23 
8644,35 
8838,82 


Tempe 
ratur. 





189 
1% 
191 
192 
193 
194 
195 
196 
197 
198 
199 
200 
201 
202 
203 
204 
205 
206 
207 
208 
209 
210 
211 
212 
213 
214 


—E 


9036,68 mm 


9237,95 

9442,70 

9650,93 

9862,71 
10078,04 
10297,01 
10519,63 
10745,95 
10975,00 
11209,82 
11447,46 
11688,96 
11934,37 
12183,69 
12437,00 
12694,30 
12955,66 
13221,12 
13490,75 
13764,53 
14042,52 
14324,80 
14611,32 
14902,22 
15197,48 
15497,17 
15801,33 
16109,44 
16423,15 
16740,90 
17063,29 
17390,36 
17722,13 
18058,64 
18399,94 
18746,07 
19097,04 
19452,92 
19813,76 





— —— Dune dm nn m — — — — — — 


— — — — — — —— 
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Zur Beredinung diefer Tafeln wurden brei verfchiedene Formeln 
benugt, welde, wenn die durch bie Verſuche ermittelten Konftanten 
eingeführt werben, folgende Geftalt annehmen : 

Für Temperaturen unter O° ift die Preffung, durch Millimeter 
in Duedfilberfäulen ausgedrüdt, wenn t die Temperatur in Centeſi⸗ 
malgraden bedeutet: 

F = 0,0131765 + 0,29682 . 1,0893: + ®% 

Für Temperaturen zwifchen O° und 100° ift 
log F = 4,738438 -+ 0,013616 . 1,0159329t — 4,0878 . 0,992487t 

Für Temperaturen über 100° ift 

log F = 5,826789 — 2,945976 . 0,994865t — '% 

Die Verſuche für Dämpfe unter O° und über 0° bis zu 60° C, 
wurden mit einem Apparate, ähnlid dem bereits früher (von Dalton 
und m. U.) benutzten, angeftellt, welcher im Wejentlihen aus zwei 
Barometern beftand, die in ein und basfelbe Queckſilbergefäß taud- 
ten, unb von denen das eine oben luftleer war, das andere aber in 
dem Iuftleeren Raume, oder vielmehr in einem mit diefem Raume 
in Verbindung gebradyten Luftleeren Ballon etwas Waſſer enthielt. 
Die oberen Theile beider Barometer, der Ballon, fowie die Thermo- 
meter, befanden ich gemeinfchaftlid in einen Behälter eingefchlofjen, 
der bei den Berfuchen über O° mit Waffer, bei denen unter 0° mit 
nicht gefrierenden Flüſſigkeiten angefüllt war, fo daß die Preſſung des 
unter der Temperatur jener umgebenden Flüſſigkeiten (welche in fteter 
Bewegung erhalten wurden) in dem Ballon gebildeten Dampfs durch 
die Differenz beider Duedfilberfäulen gemefjen wurde. 

Die Schwierigkeit, bei höheren Temperaturen in dem Waſſer des 
Behälters die Trennung der wärmeren Schichten von den fälteren 
durch Bewegung zu verhindern, veranlaßte Negnault, für diefe Tem- 
perafuren einen andern Apparat zur Anwendung zu bringen. 

Der Apparat follte ähnlich dem von Arago und Dulong ange- 
wandten fein; die Befürchtung aber, es werbe bei den zur Beobach— 
tung nöthigen Zu» und Abnahmen der Preffung im Keſſel der ent- 
fprehende Temperaturwechjel ſich nicht rajch genug den Thermometern 
mittheilen, brachte Regnault auf die Idee, den Keſſel mit einem ver- 
haltnißmäßig großen verfchloffenen Raume in Verbindung zu bringen, 
in weldem man mit Hilfe von Puftpumpen jeden beliebigen Luftorud 
längere Zeit erhalten Fonnte. Das Waſſer im Keſſel Fochte dann 
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gleichfam unter dem Drud einer künftlichen Atmofphäre. Die Berbin- 
bung des Dampfraums des Kefjeld mit diefer höher gelegenen künft- 
lihen Atmofphäre war durch ein Rohr hergeftellt, welches äußerlich 
durch Faltes Waſſer gefühlt wurde, fo daß das fondenfirte Waffer 
ſtets wieder in den Keffel zurückfloß. Die Preffung diefer künſtlichen 
Atmofphäre, oder was basfelbe ift, die des Dampfes im Keſſel, 
wurde durch eine entſprechend hohe offene Duedfilberfäule direft ge 
meffen. Durch dieſe finnreihe Anordnung wurde e8 möglich, das 
Waſſer ftundenlang im Keſſel unter gleichbleibendem Drud fieden zu 
faffen, fo daß jeder Fehler, welcher aus der langfamen Mittheilung 
der Wärme an die im Keffel befindlichen Thermometer, namentlich 
an die zur Anwendung gebradhten Luftthermometer, wegfallen mußte. 

Wie bereits oben bei Gelegenheit des Watt’fchen und des Sou— 
thern’schen Geſetzes über die latente Wärme des Wafjerdampfs bemerkt 
wurbe, fand Negnault die latente Wärme für Dampf von einer At» 
mofphäre zu 536,67 Wärmeeinheiten, fo daß alfo zur Verdampfung 
von 1 Kilogramm Wafler von O° unter dem Drudf von 1 Atm. 100 
+ 536,67 Wärmeeinheiten nöthig find; oder was dasſelbe fagt, daß 
in 1 Kil. Dampf von 100° jene Wärmeguantität enthalten ift. Für 
den Zufammenhang zwifchen der totalen, im Wafferdampf enthaltenen 
Wärme und ber Temperatur dieſes Dampfs gibt Regnault aus feinen 
Berfuchen die Formel: 

ı = 606,5 + 0,305 T, 

worin A die totale Wärme, T die Temperatur bezeichnet, und melde 
zwifchen + 10° und + 63° fehr genau mit ben bireften Verſuchen 
übereinftimmt; bei anderen Temperaturen aber nur Abweichungen er- 
gibt, die die wahrfcheinlichen Beobadhtungsfehler nicht überfteigen. 
Nach diefer Formel ift folgende Tabelle für die totale Wärme des ge- 
fättigten Waſſerdampfs berechnet. 
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BPrefiung 
Totale 


in Quedfilber- Wärme. 
fäuf ah in Atmofpbären, 


Temperatur des 
Dampfs 


4,60 mm - | 606,5 
9,16 609,5 
17,39 612,6 
615,7 

618,7 

621,7 


0° 
10 
20 
30 
40 
50 
60 
70 
80 
90 





Die in der legten Spalte diefer Tabelle enthaltenen Zahlen geben 
die Anzahl der Wärmeeinheiten (Calorien) an, welche im Ganzen 
nöthig find, um aus Waſſer von 0% Dampf zu erzeugen. Diefe 
Zahlen beftehen daher aus zwei Theilen; der eine Theil repräfentirt 
die Wärmeeinheiten, melche erforberlih waren, die Temperatur des 
Waſſers von 0° bis zu dem Punkte zu erwärmen, wo es fih in 
Dampf verwandelt, der zweite Theil ift zur vollftändigen Berbampfung 
gebraucht. Wie ſchon früher bemerkt, nimmt man gewöhnlid an, daß 
ber erfte Theil dargeftellt iſt durch die Zahl, welche die Temperatur 
des Dampfs ausbrüdt; indem man vorausſetzt, daß zur Erwärmung 
des Waſſers von 0° auf 1° viefelbe Wärmequantität, wie zur 
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Erwärnung von 99° auf 100° u. ſ. w. erforderlich jei, oder mit-andern 
Worten, daß die fpezififche Wärme des Waffers für alle Temperaturen 
fonftant fei. Für Terpentindl fand Regnault zwifchen 15° und 25° 
die fpezififche Wärme zu 0,420 und zwifchen 20° und 100° zu 0,467, 
und es war ſonach jehr zu bezweifeln, daß für Waſſer die fpgzififche 
Wärme fonftant ſei. Regnault's Verfuche ergaben in der That auch 
für Waſſer ein Wachfen der fpezififchen Wärme mit der Temperatur; 
indeß ift dies Wachſen glüdlicher Weife nur gering, und zwar findet 
es in folgender Weife Statt: 


Temperatur des Waſſers Mittlere ſpezifiſche Wärıne tes 
= Waffers zwifchen 0° und T. 
0° 1 
10 1,0002 
50 1,0017 
100 1,0050 
150 1,0097 
200 1,0160 
230 1,0204 


War bis jett nur von der Wärme des Wafferdbampfs und ber 
zugehörigen Elaftizität die Rede, jo möge über die Dichtigfeit desfelben 
bei verſchiedenen Preffungen noch Folgendes bemerkt werden. Wir 
haben gefehen, daß mit der Zunahme dev Wärme die Prefjung des 
mit der Mutterflüffigkeit in Verbindung ftehenden (gefättigten) Dampf 
in raſchem Berhältniffe wächst. Es muß nothwendig die Dichtigfeit 
des Damıpfs mit der Temperatur oder Spannung besfelben nad) irgend 
einem Geſetze in Verhältniß ftehen. Dies Gefeß würde nur durch 
ausgedehnte Verſuche genau und jcharf zu ermitteln fein, welche bis 
jet noch fehlen, und jedenfall® von großen Schwierigfeiten begleitet 
fein dürften. Gay-Luſſac fand durch Verſuche, dar Waſſerdampf von 
1 Atm. Spannung 1696 Mal mehr Raum einnimmt, ale das Waf- 
fer, aus welchem er entitanden it. (Munde fand für niedrige Tem— 
peraturen die Dichte des Waſſerdampfes zu 0,6568, Schmeddingk für 
20° = 0,63, mobei die Dichte der atmoſphäriſchen Luft = 1). Um 
indeß, ungeachtet der fehlenden direkten Verſuche, die Dichtigfeit der 
Wafferbämpfe für die Praris genügend zu beftimmen und als Funk 
tion der Temperatur oder der Preffung auszutrüden, muß. man das 
Mariotte'jche Geſetz, nah weldem fi die Spannungen der Gaſe 
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bei konftanter Temperatur umgefehrt wie die Räume verhalten, auf 
welche fie zufammengebrüdt find, und das Gay—-vLuſſac'ſche Geſetz, 
wonad die Raumzunahme einer elaftifhen Flitffigfeit genau mit ber 
Zemperaturzunahme wächst, mit einander verbinden. Es fei V das 
Bolumen eines gewiffen Gewichts Dampf von der Prefjung p und 
der Temperatur t; diefer Dampf ftehe mit der Mutterflüffigfeit in 
Berührung; es fragt fih, wie groß wird das Volumen V, besfelben 
Gewichts Dampf fein für die Preffung p, und bie Temperatur t,? 
Wäre der Dampf nicht mit der Flüffigfeit in Berührung, bliebe bie 
Temperatur t diefelbe und ginge nur die Preffung p in die p, über, 
io würde nad dem Mariotte'fhen Gefetze fein | 


V-v.2 


Pı 

Bliebe aber die Preffung Fonftant, während nur die Temperatur 
des Dampfs von t zu t, überginge, fo würde nad) dem Gay-Luffacfchen 
Sefetse mit Benutzung des Rudberg'ſchen Ausdehnungskoeffizienten: 

vv 1 + 0,00364 J 
1 + 0,00864 t 
und für die gleichzeitige Aenderung der Prefiung und Temperatur 
— 1 + 0,00364 t, p 
WEIT + 0,00864t "p, 
fein. 

Da man nun für gefättigten Dampf von 1 Atmofphäre, wo 
alfo £ = 100° und p = 1,033 Kilogr. für den Ouadratcentimeter 
ft, durch Verſuche weiß, daß V = 1700 ift, fo wird 
v, = 1700 ..1.+9003641, 1,088 _ ‚1+0,00864 1, 

1,364 pı j 
wobei das Bolumen des Wafjers, woraus der Dampf entitand, zu 1 
angenommen if. Hätte man mım eine richtige, für alle Preſſungen 
gültige Kelation zwiſchen der Temperatur und der Preffung des Waf- 
ſerdampfs, fo dürfte ans diefer Relation und der zulett gefundenen 
Formel nur t, oder p, eliminirt werben, um beziehungsweife einen 
Ausdrud zu befommen für den Zufammenhang zwiſchen Volumen und 
Prefjung oder zwifchen Volumen und Qemperatur des gefättigten 
Waſſerdampfs; diefer Ausdruck würde aber fehr fomplizirt werben. 
Navier ſowohl als Pambour haben empirische Formeln für den Zu- 
ſammenhang zwiſchen dem Volumen det aus der Kubileinheit Waſſer 
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entftandenen Wafferdampfs und der zugehörigen Preffung geliefert; bie 
Pambour’ihen Formeln, welche den Vorzug verdienen, find folgenbe: 
vV-= EEE BE... IRRENENE und 
0,4227 + 0,000529 P 
10000 

— 1,421 + 0,000471 P’ 
worin P die in Kilogrammen ausgebrüdte Preffung des Dampfs pro 
Duabratmeter bezeichnet. Die erfte diefer Formeln ift für Dampf bis 
zu 2 Atmofphären, die zweite für höher gefpannten Dampf zu gebrauchen. 
Da V das Volumen des aus der KHubifeinheit Waſſer entftande- 


7 





nen Dampfs (das relative Volumen) bezeichnet, ſo iſt der Quotient x 


nur mit dem Gewichte der Kubikeinheit Waſſer zu multipliziren, um 
das Gewicht der Kubifeinheit Dampf, d. h. die Dichte des Dampfs 
zu befommen. Für die Fälle der Anwendung ift e8 am bequemften, ſich 
nachftehender Tabelle zu bedienen, worin für verfchiedene Temperaturgrabe 
das Gewicht eines Kubikmeters Dampf in Kilogrammen angegeben ift. 
Gewicht eines 


Gewicht eines Gewicht eines 


Temperatur. Temperatur | gupifmerers [Temperatur] eupifmeters 
Gentigrade — Centigrade. Dampf. Centigrade. er 


0° 0,4998 kil. 5,7100 kil. 
5 0,5913 7 6,1367 
10 0,8583 6,5595 
15 1,1177 6,970 
1,3711 7,3957 
1,6200 
1,8647 
2,1072 
2,3495 
2,5860 
2,8196 
3,0520 
3,2810 10,6320 
3,5106 11,0290 
8,7353 12,9770 
3,9784 14,8870 
4,4057 16,7620 
4,8477 18,6110 
5,2807 20,4330 
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— Dampfkeſſel. 
(8b. UI. S. 523.) 

I. Material. — Als Material zu den Dampffeffeln (chau- 
diere, boiler) wird gegenwärtig faft immer Eiſenblech verwendet. 
Nächſtdem bedient man fich in einzelnen Fällen des Kupferblechs, 
weil es die Wärme befjer leitet, als das Eiſenblech; allein einer allge 
meineren Einführung desfelben fteht feine große Koftfpieligfeit entgegen. 
In der neneften Zeit ift das Gußſtahlblech als Keffelmaterial vor- 
geſchlagen worden, weil man ihm feiner größeren Feftigfeit wegen eine 
geringere Wandſtärke geben kann, als dem Eifenbleh; allein da ver 
Stahl bei wiederholter Erhigimg einen Theil feines Kohlenftoffs ver- 
liert und fih dann im feinen Eigenfdhaften dem Eifen immer mehr 
nähert, fo bürften die urfprünglichen Dimenfionen bei längerer Be- 
nutzung des Keſſels nicht mehr genügend fein. Meffingbled zu 
den Wandungen der Dampfkeffel zır verwenden, ift in allen Ländern, 
in welchen geſetzliche Beftimmungen über die Dampffeffelanlagen be- 
fiehen, verboten; nur zu den Rauchröhren darf es bis zu einer 
gewiffen Weite derſelben (etwa O,1 Meter durcjchnittlich) benutzt 
werden. Auch das Gußfeifen ift für die Keſſelwände felbit entweder 
ganz werboten oder nur unter gewiffen Bejchränfungen geftattet. 
Preußen geftattete bis vor Kurzem gufeiferne Siederohre von höch— 
ſtens 18 Zoll Weite; in Bayern ift die Anwendung des Gußeifens 
für folche Kefjel erlaubt, in denen die Dampffpannung nicht über 1, 
Atmoſphäre beträgt, und bei höheren Spannungen wird es nur da 
zugelaffen, wo e8 nicht unmittelbar dem Feuer ausgefegt ift; in Frank⸗ 
reich find zwar gufeiferne Keffel zuläfig, ihre Benutzung wirb aber 
dadurch abgefchnitten, daß fie auf den fünffachen Drud probirt werben 
müſſen. Yu Defterreih, Belgien, Sachſen, Württemberg, gegenwärtig 
auch in Preußen, ift e8 durchaus verboten, Gußeiſen als einen integri- 
renden Beftandtheil des Keſſels anzuwenden. 

U. Form — Die Form des Keffels ift von weſentlichem Ein— 
Muß: 1) auf die Haltbarkeit oder Widerftandsfähigfeit desfelben, und 
2) auf fein Berdampfungsvermögen. Ein Keffel bietet um fo größern 
Wiverftand oder wird um fo haltbarer, je regelmäßiger und abgerum- 
beter feine Form ift (Zylinder); fein VBerdampfungsvermögen aber wird 
um fo größer, je größer feine Oberfläche if. Da nun ein Körper 
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von gegebenem Inhalt eine um fo Heinere Oberfläche hat, je regel- 
mäßiger er ift, fo wiberftreiten ſich diefe beiden Bedingungen, und 
man ift daher, wenn man bie Einfachheit der Keffelform nicht auf: 
geben will, gezwungen, einen Mittelweg einzufchlagen, bei welchem 
man fi nach Umftänden der einen oder andern Bedingung mehr an- 
ſchließt. So wird man zur Erzeugung body gefpanuter Dämpfe mehr 
runde und zur Erzeugung niedrig gejpaunter Dämpfe, welde einen 
geringeren Widerftand entgegenfegen, mehr edige Keffelformen wählen. 
Beide Bedingungen kann man mur dann erfüllen, wenn man ftatt 
eines einzigen Zylinders eine größere Anzahl von Zylindern, bie zu- 
fammen den gegebenen Inhalt haben, anwendet. Man gewinnt dann 
nicht nur an Sicherheit, fondern in noch viel höherem Maße ver- 
größert ſich das Berbampfungsvermögen. Hierauf gründen ſich bie 
beiden jetzt üblichften Kefjellonftruftionen, der Kefjel mit Flammenrohr 
und der Keffel mit Sieberohr. 

Der Keffel mit Flammenrohr (Rauchrohr, Feuerrohr, car- 
neau interieur; flue-tube), Durch den Keffel geht feiner ganzen 
Länge nad ein zylindrifches Rohr, durch welches die Berbreunungs- 
produfte geleitet werben. Dergleihen Rohre hatte auch ſchon Watt 
bei feinen Wagenkeſſel. Die Yeuerung liegt innerhalb oder außerhalb 
des Flammenrohrs; im letzteren Falle fann fie wieder unter dem fefiel- 
boden angebracht fein, oder man verlängert den über dem Flammen— 
rohr liegenden Theil des Kefjel® jo weit, daß der Feuerraum nod 
unter dem hervorragenden Stüde Plag findet. Bisweilen wenbet man 
auch Duerflammenrohre an, von denen das eine Über, das andere 
unter dem Hauptflammenrohre liegt. Die Flamme kommt hier, nad) 
dem fie durch das Flammenrohr nad hinten gegangen ift, in dem 
einen Seitenzuge wieder nad) vorn und ftreicht ſodann durch die beiden 
Querflammenrohre nad) dem zweiten Seitenzuge. 

Der Kefjel von Galloway (Min. Journ. 1850) bat zwei Feuer⸗ 
räume, welde ſich hinter den Feuerbrücken zu einem auf furze Länge 
im Querſchnitt reisförmigen, dann aber elliptifchen Flammenrohre ver- 
einigen. Um dem legteren eine größere Stabilität zu verleihen und 
zugleich eine größere Heizflähe zu gewinnen, find zwei Reihen verti- 
faler Sieberöhren eingefegt, welche den oberen Waflerraum mit dem 
unteren verbinden und, um dem durchgehenden Wafjer- und Dampf- 
ftrome eine leichtere Bewegung zu geftatten, nach oben zu ſich erweitern. 
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Vielfache Anwendung findet der Keſſel von Fairbairn (Civ. Eng. 
1845) mit zwei Flammenrohren und zwei in denſelben liegenden 
Roſten. Fig. 1 auf Taf. 49 ' zeigt einen Horizontaldurchſchnitt des- 
ſelben. Die auf dem Rofte a erzeugten Berbrennungsprobufte nehmen 
ihren Weg burdy die Flammenrohre ee, den Seitenzug b, einen ſta— 
naf unter dem Roſte und den Seitenzug e nad) dem Schornftein, 
Der Keſſel ift volllommen zylindriſch. Die beiden feiner ganzen Länge 
nach bindurchgehenden Flanımenrohre haben 2/,—2°/,’ Weite und find 
vorn auf 6— 7’ elliptifh, um in der größeren Höhe Roft, Dfen und 
Alchenfall aufnehmen zu können und einem Luftftrom von erforber- 
liher Stärke den Zutritt zu geftatten. Der Wafferraum zwiſchen 
den Blehwänden beträgt überall mindeftens 5—5%,. Diefe Keſſel⸗ 
anlage hat zugleich den Vortheil, daß bei ihr der Rauchbildung mit 
ziemlich gutem Erfolge vorgebeugt wird. Iſt nämlich in dem einen 
Flammenrohr das Feuer nod nicht lange angezündet und in dem an— 
deren in vollen Brande, fo wird bei hinreichendem Yuftzutritt am 
Ende der Flammenrohre, wo die VBerbrennungsprodufte fi vereinigen, 
durch die Gluth des einen Feuers die noch nicht vollendete Verbren- 
nung des anderen hervorgebracht. Werben num die Kofte alle 10 Minu— 
ten in regelmäßigem Wechjel befchüttet, jo fanın dem Entweichen un- 
verbrannter Kohlentheile vecht guf geftenert und eine beträchtliche Er- 
Iparniß an Brennmaterial hervorgebracht werben. 

Der Keffel von Auld und Stephen (Pract. Med. Journ. 1857) 
mit innerer und äußerer Feuerung ift fo eingemauert, daß feine untere 
Band ungefähr in gleiche Höhe mit dem Fußboden des Keſſelhauſes 
zu liegen kommt. Unter diefem Nivenu liegt eine äußere Feuerung, 
beren Berbrennungsprodufte unter dem Keſſel in einem gemauerten 
Zuge abjtrömen. Ueber diefer Auferen Feuerung und innerhalb eines 
Flammenrohrs, weldes durch die ganze Yänge des Keſſels hindurch— 
geht, befindet fich eine zweite, alfo immere Teuerung. Die Berbren- 
nungsprobufte diefer zweiten Feuerung ziehen dur das Flammenrohr 
jeiner ganzen Länge nad hindurch und mifchen fit) am Ende desjelben 
mit denen, welche ven ber äußeren Feuerung abftrömen. Die beiden 
vereinigten Ströme theilen fi num ſogleich wieder, Fehren durch zwei 


* Die Zeichnungen zu den Artileln Dampflefiel, Dampfleitung, 
Dampfmajhine find auf ben Kupfertafen 49—53 enthalten und fort- 
laufend numeritt. 
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gemanerte Seitenfanäle nady vorn zurück und nehmen endlich durch 
zwei andere höher gelegene, gemauerte Seitenfanäle ihren Weg nad 
dem Schornftein. 

Eulpin (Med. Mag. 1853) wendet mehrere Flammenrohre an 
und macht die Summe ber Querfchnitte derjelben jo groß, als ber 
Querſchnitt eines gewöhnlichen einzelnen Flammenrohrs fein müßte. 
Fig. 2 zeigt den Culpinſchen Keffel im Längendurchſchnitt und Fig. 3 
im Querdurchſchnitt. Der Feuerraum B mit dem Roſte C liegt im 
einem kurzen Flammenrohre innerhalb des Keſſels A. Die Theilplatte, 
welche den Ajchenraum von den Zügen abtrennt, ift bei a mit 
dem Mauerwerfe durch ein Scharnier verbunden, fo daß fie nöthigen- 
falls zurüdgejhlagen und das Flammenrohr gereinigt werben kann. 
Bom Fenerraume B aus führen fünf enge Rohre F, im Querdurch— 
jchnitt mit 1, 2, 3, 4, 5 bezeichnet, nach der Rauchfammer G; aus 
biefer werben die Berbrennungsprodufte durch die beiven Rohre HH 
nach Hinten und endlich durch die Rohre LL wieder nad vorn und 
durch I in den Schornftein abgeleitet. Die Platten KK verhindern, 
daß die Berbrennungsprodufte aus der Rauchkammer G unmittelbar 
in den Scornftein übertreten. Die Raudlammer G ift mit dem 
Keffel durch Schraubenbolzen verbunden, fo dag man dieſelbe leicht 
abnehmen kann. 

Die Cornwaller Kefjel find zylindriſche Keffel mit flachen Köpfen 
und Flammenrohr, in dem man bisweilen noch ein Siederohr findet. 
Die üblichfte Form derfelben, welche den beften Effeft gibt und bem 
wenigften Reparaturen ausgefett ift, hält fih nahe bei folgenden 
Dimenfionen: Durchmefier 6‘, Länge 30—34', Durchmeſſer des Flam- 
menrchrs 3°. Die Entfernung des Flammenrohrs von dem äußeren 
Ringe ded Kefjeld beträgt in der tiefiten Pinie der Peripherie 5—6, 
auch der bequemeren Reinigung wegen 8% Der Wafferftand über 
bem Flammenrohre ift 3—8 hoch; die Stärke der Bleche des Äußeren 
Ninges bis ?/,*‘, die des Flammenrohrs und der Kopfplatten bie '/,‘‘. 
Der Roft it 3—7' lang umd liegt vorn in der halben Höhe 
des Flammenrohrs, hinten 3— 4 tiefer. Die Feuerbrücke ift 9 
ftarf aufgemauert und erhebt ſich 12—15° über die hintere Ober— 
fante des Roſtes. Das Feuer geht dur das Flammenrohr hinter, 
ihlägt um das hintere flache Ende des Keffels rechts und links in bie 
beiden Geitenzüge, geht die Wände des Keſſels entlang nad vorn, 
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fenft jih dann durch 2'/,—3'/,’ lange Verbindungszüge in den unteren 
Zug des Kefjels und entmweicht von biefem buch ben Fuchs in ben 
Schornftein. 

Eine vortheilhafte. Verbindung der Cornwaller Kefjel mit einem 
Dorwärmerohr ift in Fig. 4 und 5 im Pängen- und Duerburd- 
ſchnitt bargeftellt. A ift der Hauptkeffel von 6°,° Durchmeffer und 
30° Länge; im dieſem befindet ſich ber Furze zylindriſche 3° 9 
weite und 8° 9% lange Yeuerraum B, aus dem vier Flammenrohre C 
nach der hinteren Keſſelwand führen. D ift der Borwärmer von 2° 
Durdmefjer und 35° Länge, welcher durch das Speiferohbr E das 
Waſſer empfängt. Diefer Keffel entjpricht einer Leiftung von 70 
Pferbefräften und hat 20%,077° Roftfläche. 

Der Kefjel mit Siederöhren oder Siedern (chaudidre 
& bouilleurs; elephant boiler) befteht aus mehreren zylindrifchen Siede⸗ 
rohren, welche mit dem Hauptfeffel durch kurze Rohrſtücke verbunden 
find. Die Siederohre liegen völlig im Feuer, während der Haupt: 
fefjel mur etwa zur Hälfte von bemfelben getroffen wird. Dieſe Kefiel- 
konftruftion hat mehrere Vorzüge por den übrigen: Der Hauptkeſſel 
feivet weniger, Reparaturen find leichter auszuführen, die Siederohre 
fönnen wegen ihrer geringeren Weite geringere Wandftärfe erhalten. 

Die Eiederohrkefjel von Pegavrian und Farinauxr (Publ. ind. 
vol. 7) find in Fig. 6 und 7 (Taf. 49) im Pängen- und Querdurch— 
ſchnitt dargeſtellt. Unmittelbar über dem Roſte A bes Herbes B be» 
finden fich zwei Neihen von Sieberohren C, deren Anzahl ſich nad) 
der Dampfproduftion oder der Größe der Maſchine richtet. Die obere 
Reihe der Siederohre fteht unmittelbar, die untere durch Zwiſchen⸗ 
röhren in Berbindung mit dem Hauptfefjel D. Die Sieverohre find 
ganz, ber Keſſel ift halb mit Waffer angefüllt, und einestheild um 
den Dampfraum zu vergrößern, amberntheil® das Fortreißen der 
Waſſertheile möglichft zu verhüten, find nod ein oder zwei Behälter E 
aufgefegt, aus denen der Dampf entnommen wird. Der Feuerraum 
ift durch Gewölbe F gefchloffen, welche in gemwiffen Entfernungen auf 
gußeifernen über den oberen Sieberohren befeftigten Trägern ruhen, 
e find drei Deffuungen, welche nad dem Schornftein führen, und in 
den mit Schiebern d verfehenen Fuchs einmünden. e ift das Rohr, 
welches das Speifewaffer aufnimmt, f ein Kommunifationsrohr zwi» 
fchen dem Siederohre k, welches zum Unmwärmen des Speiſewaſſers 
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dient (Vorwärmerohr), und dem Keffel; g ein doppelter Bentilauffag. 
Bon letzterem geht das Dampfrohr b nach dem Dampfbehälter E und 
biegt fich bei i bis nahe auf den Boden besfelben nieder. Das durch 
i abgehende Waffer wird durch das Rohr a, welches bis nahe auf den 
Boden des Keffeld reicht, in den Kefjel zurüdgeführt. Auf E ift das 
durch einen Hahn h verjchließbare Dampfleitungsrohr | angebradt. 
Statt des einfachen Keffels kann man auch zwei Über einander befind- 
liche von gleicher Größe anwenden. 

Farcot's Stederohrfefiel (Publ, ind. vol. 7) beiteht aus einem 
zylindriſchen Hauptfeffel, unter deſſen unterer Seite ein einziger Zug 
binläuft, und vier zur Seite defjelben über einander liegenden Siede— 
rohren. Die legteren find fo mit einander verbunden, daß das hin—⸗ 
terfte Ende des oberften Siederohrs mit dem Waſſerraume des Kefjels, 
das vordere mit dem vorderften Ende des zweiten Siederohrs, dagegen 
die hinteren Enden bes zweiten und dritten Siederohrs und die vor: 
deren Enden des dritten und unterften Siederohrs mit einander kom— 
muniziven. Alle vier Sieberohre find etwas geneigt und liegen im 
einem unmittelbar neben dem Hauptkeſſel aufgeführten, flady über: 
wölbten Kanale mit vertikalen Seitenwänden, welcher durdy der Länge 
nad eingefchobene Schieber von Eijenbled in vier Etagen getbeilt 
wird, beren jede ein Siederohr umschließt. Das Speifewaffer wird 
in das unterfte Speiferohr, welches von der Feuerluft zulett getroffen 
wird, eingeführt, fteigt in das britte, zweite, erfte auf umd tritt end» 
lich tüchtig vorgewärmt in den Hauptfefjel ein. 

Auch bei dem in Fig. 8 und 9 dargeftellten Keffel aus der Werf- 
ftatt der Societe John Coderill in Seraing ift man, wie bei ber 
Farcot'ſchen Konftruftion, von dem Grundfage ausgegangen, daß bie 
größte Wärmemenge unter dem Hauptfefjel entwidelt werden müffe, 
ba dieſer das Hauptdampfrefervoir bildet, und daß das Speiſewaſſer 
in den verfchiebenen Kefjeltheilen in einer der Bewegung der Flamme 
entgegengejegten Richtung zirkuliven müfje. Die Flamme ftreicht, nach— 
bem fie den Feuerraum verlafien hat, unterhalb des Hauptfeffels nad) 
hinten, geht durch einen Kanal wieder nad) dem Sieberohr, wo fie 
auf ber einen Seite ihren Hingang, auf ber auderen ihren Hergang 
macht, und ftrömt endlich durch den Fuchs in den Schornftein. Nur 
um ben Keſſel nicht unmittelbar der größten Hite auszufegen und bei 
ber nothwendigen bebeutenden Dide der unteren Bleche der Berbren- 
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nung vorzubeugen, ift berjelbe über bem Herde mit zwei kurzen Siebe- 
rohren verfehen, die des Eleineren Durchmefferd wegen von dünnerem 
Bleche gemacht werden können und zugleich in Folge der vergrößerten 
Heizflähe mehr Dampf erzeugen, ohne deshalb die Wirkung auf deu 
Keſſel zu ſehr zu ſchioächen. Die eingefchriebenen Maße beziehen fich 
auf einen Keſſel von 30 Pferbekräften. Bei größerem -Dampfbebarfe 
können ftatt eines Borwärmerohrs zwei ſolche angebracht werben. Die 
Flamme geht dann unter dem einen Nohre rückwärts und unter dem 
anderen vorwärts, und bie Speijung erfolgt am Ende des zweiten 
Rohre. Die Neigung der Rohre fürbert die Bewegung des entwidel- 
ten Dampfed und fomit den Uebertritt aus den Rohren in ben 
Keſſel. 

Léon (Publ. ind. vol. 7) legt unter den Hauptkeſſel ein weites 
Siederohr, durch welches felbft wieder ein Flammenrohr geführt ift. 
Das Siederohr ift viel fürzer ald der Hauptfeffel, Liegt hinter ber 
Feuerbrücke und ift mit dem Hauptkeffel wie gewöhnlich Durch zwei 
Halsröhren verbunden. Der Roſt befindet fi unter dem vorderen 
Ende des Hauptkeffeld; von dort zieht die Flamme über die Feuer- 
brüde durch einen weiten Kanal unter dem Hauptfefjel nad hinten, 
wendet fi nad) unten, ehrt dur das Flanımenrohr des Siederohrs 
nad) vorn bis an die Feuerbrücke zurüd, und zieht ſodann durch zwei 
Züge zu beiden Seiten des Siederohrs nad dem Schornftein ab. 

An die Siederohrkeſſel jchliegen fich die Alban’ichen und Henjchel- 
ihen Keffel an. Der Alban’sche Keffel, welcher in Fig. 10 und 11 
(Taf. 49) im Längen und Querdurchſchnitt dargeftellt ift (Alban, bie 
Hochdruckdampfmaſchine; Polyt. Journ. Bd. 111) bejteht aus mehreren 
Reihen über und neben einander liegender Siederohre k, melde eine 
etwas geneigte Lage haben und ringsum vom euer getroffen werben, 
und dem eigentlichen Sefjel, der wieder aus dem Geparator n 
und dem Rezipienten t zufammengefegt ift. Die in den Siederohren k 
fid) bildenden Dämpfe gelangen in das Herz i bes Keſſels und fteigen 
durch den Kanal 1 in den Separator n, der mit dem Rezipienten t 
durch das Rohrfyftem e in Verbindung gefegt ift. ab ift das Dampf: 
rohr, f das Speiferohr. Die Flamme geht, nachdem fie den Raum, 
in welchem die Sieverohre liegen, verlaffen hat, durd die mit Oeff⸗ 
nungen verjehene Platte o, welche zur gleihförmigen Vertheilung ber 
Hige dient, und ftrömt bei p nad) dem Scornftein ab. Die kurzen 
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durch gußeiferne Einſätze r geſchloſſenen Kanäle q dienen zum Reinigen 
des Ofens. s ift ein Hahn zum Entleeren des Keſſels. 

Henſchels Keffel (Gewerbebl. f. Hannover 1844), der in Fig. 12 
im Durdichnitt abgebildet ift, befteht aus mehreren neben einander 
liegenden, etwa bis auf ?/, mit Waſſer gefüllten Röhren A aus Eijen- 
bledy mit zwei gußeifernen Anfägen B und C, weldye mit dem zylin- 
driſchen Dampfrefervoir D den eigentlichen Keffel bilden. Der Ofen E, 
welcher die Röhren A umfchließt, ift im Allgemeinen parallelepipe- 
difch geftaltet und mit Gewölben s überdeckt, die ihre Widerlager in 
den gufeifernen Rahmen r haben. Am Boden des Dfens find Abjäge 
xx angebracht, hinter denen ſich Aſche, Abbrände u. ſ. w. anfam- 
meln, die durch Deffnungen yy in der Geitenwanb entfernt werben 
können. Henſchel verfieht überdieß feinen Kefjel mit einer Vorrich— 
tung, durch welche der Roſt umgelegt und das Bremmmaterial in den 
Alchenraum niedergeworfen wird, wenn die Dampfſpannung eine ge- 
wiffe Grenze überfteigt. 

Eine ähnliche Konftruftion hat der Retortenkeſſel (retort boi- 
ler, duplicate boiler) von Dunn (Med. Mag. 1856). Derfelbe be 
fteht ebenfalld aus einer Anzahl neben einander liegender zylindriſcher 
Kefiel oder Retorten, welche an den Enden durch Rohre mit einander 
verbunden find. Die Anzahl diefer Retorten ift jo groß, daß ihr gefanım- 
ter Faſſungsraum dem eines einzigen Keſſels von der gewöhnlichen Kon- 
ftruftion gleicdy ift. Die Enden der Retorten werben aus gußeifernen 
Hauben gebildet, weldye auf den zylindrifhen Theil aufgenietet find. Bon 
ihnen aus führen Rohre aufwärts nad) einer gemeinſchaftlichen Dampf- 
fammer und abwärts nad) dem Speijerohre und dem Abblajerohre. Die 
Retorten find zu beiden Enden in bie Seitenwände des Ofens einge- 
mauert und ruhen in der Mitte auf einem Sattel von feuerfeften Ziegen. 
Sie liegen 1'/,* auseinander, und der Raum zwifchen ihnen ift durch 
Mauerwerk gejchloffen, welches den vollen unteren Halbfreis und den 
halben oberen ber Flamme und der Fenerluft ausgejegt läßt. Die Flamme 
ftreicht zuerft an den Böden der Retorten hin, kehrt dann oberhalb der⸗ 
jelben zurüd und entweicht von hier in den Schornftein. Bei diefer Auf- 
ftellungsweife werden von ber gefammten Keſſelfläche °%/, als Heiz 
flädhe gewonnen. Ein folder Kefjel mit 3 Netorten von 9° Länge 
und 17 Weite lieferte Dampf fir 24 Pierbefräfte und brauchte 5°%, 
Pfund ord. Steinkohle pro ſtündliche Pferdekraft. 
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Endlich find hier noch die in Fig. 13 und 14 abgebildeten Rein- 
ſcher'ſchen Keſſel (Zeitfchr. d. öfterr. Ing.-®. 1854) zu ermähnen. Die- 
felben haben folgende Einrichtung: Zwiſchen zwei parallel liegenden 
horizontalen Platten a und b find Röhren von 2—5’ Pänge und 
2° Durchmeſſer eingefegt und mit denſelben dampfdicht verbunden. 
Ueber der oberen und unter der unteren Platte find hohle Halbzylinver 
von höchftens 6'/, Durchmefjer fo angefett, daß die inneren Röhren- 
räume ntit den beiden Halbzylindern einen von allen Seiten gejchlof- 
jenen hohlen Raum bilden. Jedes Syſtem erhält bei e ein gemein- 
ſchaftliches Speiferohr, aus weldem das Waſſer durch Fleine mit 
Hähnen d verjehene Kommunikationsröhren in die unteren Halbzylinder 
tritt und durch die vertikalen Röhren bis über den Boden der oberen 
Halbzylinder fteigt. Hier fammeln fih die Dämpfe und ftrömen dann 
durch die Kommunifationsröhren e dem gemeinfchaftlihen Dampfrobre f 
zu. Diefe Einrichtung ftimmt im Prinzipe mit der Gilman'ſchen Kefjel- 
fonftruftion (Pond. Journ. 1838) überein. Vertikale Keſſel find im 
Allgemeinen für die Dampfbildung nicht günftig, weil die vom Boden 
auffteigenden Dampfblafen vielfach Gelegenheit finden, fih an bie 
Keſſelwand anzulegen und dadurch zwifchen dem Waſſer und ber Keffel- 
wand einen Dampfmantel zu bilden, welder die direkte Uebertragung 
der Wärme auf das Waſſer ftört. 

II. Dampferzeugungsvermögen. — Das Dampferzeu- 
guugsvermögen eines Dampfleſſels hängt vorzüglich von deſſen Heiz 
fläche (surface de chaufle; heating surface) ab, d. h. demjenigen 
Theile der Keſſelfläche, welcher einerfeitd vom Feuer und von der 
heißen Luft, andererfeit8 von dem im Keſſel befindlichen Waffer berührt 
wird. Die Wärme des Dfens äußert fih am Keffel in zmeierlei 
Weiſe: durch die Ausftrahlung und durch die Wärmeleitung der ab- 
ziehenden Berbrennungeprodufte. Ein Theil des Kefjels erhält feine 
Wärme fowohl durch Ansftrahlung als durd Leitung (direkte 
Heizfläde), und ein anderer nur durch Leitung (indirefte Heiz 
flähe). Je mehr die Verbrennungsprodufte in den den Keſſel um— 
gebeuden Fenerfanälen fi) von dem Fenerraume entfernen, defto mehr 
fühlen fie fih ab, bis fie endlich nicht mehr im Stande find, eine 
nigliche Wirkung auszuüben. Man muß daher fuchen, eine möglichft 
große Fläche des Keſſels der unmittelbaren Wirkung des Feuers aus— 
zuſetzen, alſo möglichſt viel direkte Heizfläde zu gewinnen. Am 
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vortheilhafteſten ſind in dieſer Beziehung die Keſſel mit Siederohren, bei 
welchen man 2/, des Flächenraums als direkte Heizfläche anfehen kann. 
Man hat aber auch die Heizfläche der Keſſel durch fünftlich angebrachte 
Erhöhungen und Vertiefungen vergrößert, 3. B. durch innen und aufen 
über die Keffelmand hervorragende Bolzen oder, wie bei dem Keffel 
von Barrand (Med. Mag. 1855), durch warzenförmige nady innen 
gerichtete Erhöhungen. 

Was die Größe der gefammten Heizfläche betrifft, welche zur 
Erzeugung eines gegebenen Dampfquantums erforderlich ift, fo findet 
man bierüber die verfchiedenften Angaben. Péclet gibt an, daß bei 
gut Eonftruirten Dampfleffeln, welde mit 1 Kilogr. Steinfohlen 
6-7 Kilogr. Dampf liefern und die Berbrennungsprobufte mit 300° E. 
abgeben, die durchſchnittliche Dampferzeugung in ber Stunde auf 
1 Quadratmeter Heizflähe 15 — 20 SKilogr. beträgt. Nad neueren 
Berfuhen von Cave beträgt unter denfelben Umſtänden das erzeugte 
Dampfquantum 19 Kilogr., nach Redtenbacher 24 Kilogr., nad) Morin 
30 Kilogr. In der Regel bezieht man das Dampferzeugungsvermögen 
ver Keſſel auf das Arbeitsvermögen des erzeugten Dampfes, ausge— 
drüdt in Pierbefräften. 

Nach Grouvelle ift bei jtationären Mafchinen auf jede Bferbefraft 
zu rechnen: 


fir Hochdruckmaſchinen mit Kondenfation . . . . 1008, 
— ohne eier Er Ak an 
— Tieſdrucimaſchinen mit I a. Er 5 
Nah Redtenbacher ift für jede Pferbefraft erforderlich: 

bei Landmafhinen . . . . . Er: u .® 

„ Schiffemafhinen . . . er 5 


Scholl ſchreibt mindeftens 127 * — 1,18[® für bie Pferde⸗ 
kraft vor; und fann man fehr lange Züge nicht vermeiden, fo darf 
die bloßliegende Kefjelfläche nicht voll als Heizfläche gerechnet werben, 
und man muß 14] oder 1,37" für die Pferbefraft anſetzen. 

Bei Lokomotiven ift nad Redtenbacher die ftündliche Dampferzeu- 
gung pro TI” 45 Kilogr. zu rechnen, doch ift biefelbe in Ausnahme: 
fällen bi8 100, ja 120 Kilogr. geftiegen, 

IV. Größe. — Kennt man die Größe der Heisfläche, welche 
einem Keſſel zu geben ift, fo faun man hieraus, nachdem man ein 
zweckmäßiges Verhältniß zwiſchen deſſen Dampf» und Wafferraum 


— 
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ausgewählt hat, den Faſſungsraum deſſelben berechnen. Was zunächft die 
Größe des Waſſerraums im Keffel betrifft, jo muß berfelbe minbeftens 
denjenigen Theil der Keffelflähe won innen beveden, welcher von außen 
von den heißen Berbrennungsproduften in den Zügen oder Kanälen 
getroffen wird, weil diefer außerdem glühend werben und den Keffel 
der Gefahr des Zerfpringens ausfegen würde. Der Sicherheit wegen 
legt man den normalen Waflerjpiegel immer einige Zell über ben 
höchſten Punkt der umgebenden Feuerkanäle. Man darf aber auch 
deßhalb den Wafferraum im Kefjel nicht zu klein annehmen, damit 
Heine Unregelmäßigfeiten in der Zuführung des Speifewaffers nicht zu 
große Veränderungen in der Temperatur und im Wafferftande her— 
vorbringen. AndererjeitS würden bei einem zu Heinen Dampfraume 
durch den nad dem Zylinder abftrömenden Dampf, fo wie burd) 
etwaige Unregelmäßigfeiten in der Feuerung zu große Schwanfungen 
in der Dampfipannung bedingt werben. 

Nach Poncelet fol das Bolumen, welches der Dampf im Keſſel 
einnimmt, 12— 15 Mal fo groß fein, als das Volumen Dampf, mwel- 
ches bei jedem Kolbenhube fonjumirt wird. Werner ift der gefammte 
Faſſungsraum des Dampffeffels ohne Siederohre 3—-4 Mal fo groß, 
ald der Dampfraum, jo daß das Wafler ,—), bed gefammten 
Keſſelraums einnimmt und die im Keſſel enthaltene Waffermenge das 
24 — 36fache des bei jedem Kolbenhube verbrauchten Dampfvolumens 
beträgt. Bei Keffeln mit Siederohren darf der Wafferraum im Haupt: 
fefjel nur die Hälfte des Keſſelvolumens einnehmen, während die Siede— 
rohre vollftändig mit Wafjer gefüllt find. Der Faſſungsraum bes 
Hanptkefjels beträgt hiernach das 36— 465fache des bei einem Spiele 
verbrauchten Dampfguantums, und die Sieberohre follen 25>—30 Cen⸗ 
timeter Durchmeſſer erhalten. 

Nach englifhen Schriftftellern ift fir die Pferdekraft durchſchnitt— 
lich zu fegen: der Waflerraum 5 Kubiffuß engl. = 0,14 km und 
ber Dampfraum 3,2 Kubiffuß = 0,09 kn, woraus fih das Ber- 
bältnii des Dampfraums zum Keffelraum zu °%,, = 0,4 ergibt. 

Mit Zugrumdlegung des legteren Werthes findet Weisbach den Halb- 
meſſer des Keſſels von Zylinderforn mit fugelfegmentförmigen Enden: 


— — — — 


F 
r= h\: 
43,33 |: + 0,1 (:) | 
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In diefer Formel bedeutet F die Heizfläche des Keſſels und * 


das Verhältniß der Kugelſegmenthöhe zum Keſſelhalbmeſſer. Die Länge 
des Keſſels iſt = 10r angenommen worden. Keſſel mit halbkugelför- 
migen Enden erhalten hiernach den Halbmeffer: 


r=015/V/ F 
und Keſſel mit ebenen Endflächen den Halbmeffer : 
r = 0,152 / F 


Für einen Keffel mit 2 Siederohren ift nad) Weisbach zu fegen: 
ver Halbmefjer des Hauptfeffels — 0,1106 Y F, 
ber Halbmefler ver Siederohre rs, = 0,Ar, 
die Länge des Keſſels und der Siederohre 1 = 10r. 
Nach Redtenbacher wird unter Beibehaltung derfelben Bezeichnungen: 
fir einen Keſſel ohne Sieverohre: 


r = 0,58 V TR, ober für 


r= 0,167 V F, 
für einen Keffel mit zwei Siederohren unter übrigens benfelben 
Berhältniffen, wie oben: 


1 
10, 


r=01V FR 
für einen Keffel mit drei Sieberohren: 


— 1 
r = 0,094 V F; ae Ze 2 


V. Wandſtärke. — Die Wandſtärke der Keſſel, Sieverohre 
u. f. w. ift beinahe in allen Ländern gewiffen gefeglichen Beftimmumgen 
unterworfen, welche biefelbe vom Durchmeffer und von der Spannung 
des in dem Kefjel zu erzeugenden Dampfes abhängig machen: 

Nach dem preußischen Gefeg ift zu nehmen: 

e = r (bin — 1) + 0,1 Zoll, 

wobei e bie Mandftärfe, r den Keffelhalbmefler in Sollen, n bie 
Spannung des Dampfes über dem äußeren Luftbrud in Atmoſphären, 
und b die Grundzahl des natürlichen Logarithmenſyſtems (2,71828) 
bezeichnet. Diefe Stärken gelten für die ſchwächſten Theile der Keffel; 
eine bejondere Verſtärkung an den dem Feuer nahe liegenden Theilen 
ift nicht geboten. Gußeiſerne Siederohre erhielten bis zum Berbote 
derſelben durch das Geſetz vom 19. Januar 1855 die Stärke: 


— 
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r, (bo din Si 1) + * Zoll; 
eiſenblecherne Feuer⸗ und Rauchrohre erhalten die Stärke: 
0,0067 dV n + 0,05 Zoll, 
meflingene 
0,01 AV n + 0,07 Zell, 
wenn d deren Durchmeffer in Zollen bezeichnet. 

Diefelben Maße find aud nach der bayrifchen Verordnung anzu- 
wenden. e 

In Franfreih, Belgien, Defterreih, Sachſen u. ſ. w. ift vor- 
geichrieben: 

e=18d(n—1)+3, 
mobei e die Wandftärfe in Millimetern, n die Dampffpannung im 
Kefjel nah Atmofphären und d den Durchmeſſer des Keſſels oder 
Kefieltheiles in Metern bezeichnet. Eine etwa vorhandene Differenz 
zwiſchen der Wandſtärke des oberen, dem Feuer nicht ausgeſetzten Keffel- 
theils und derjenigen des unteren darf in feinem Falle größer fein, 
als daß die obere Wandftärfe noch mindeftens ”/, der unteren beträgt. 

Nah der mwürttembergifchen Verordnung ift zu nehmen: 

e=o,l5bd(n—ı)+1, 
wobei e in württ. Pinien und d in württ. Fußen ausgebrüdt if. 
Gibt man d in Metern, fo erhält man hieraus: 
e= 0,15 d(n — 1) + 3 Millim. 

Durchgängig darf die Wandſtärke nicht über 15 Millim. ange 
nommen werben, und man muß daher für einen Keſſel, welcher nad) 
den vorgefchriebenen Regeln eine größere Wandftärfe ergibt, ein 
größeres Verhältniß der Länge zur Weite auswählen, um einen 
engeren Keſſel zu erhalten, oder ftatt des einen Keſſels zwei ober 
mehrere anwenden, was aud) in anderer Beziehung von Vortheil iſt. 

VL Defen. — Die Defen der Dampffefjel beftehen aus: 

1) dem Feuerraume, 
2) den Fenerfanälen oder Zügen, 
3) dem Scornftein oder der Eile. 

Im Fenerraume findet die Verbrennung des Brennftoffs Statt, in 
den Zügen werben bie gasförmigen Berbrennungsprodufte um den 
Keſſel herumgeleitet, um ihre Wärme an venfelben abzugeben, und 
dur den Scornftein erfolgt die Abführung diefer VBerbrennungs- 
probufte im bie freie Luft. 
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Der Haupttheil des Feuerraums (foyer; furnace) ift der 
Roft (grille; grate), welcher denfelben im zwei Abtheilungen theilt. 
Die obere diefer Abtheilungen dient zur Aufnahme des Breunmaterials, 
und die untere zur Aufnahme der bei der Verbrennung zurüdbleiben- 
den Rüdftände (Aſchenraum, Aſchenfall, cendrier; ashpit). Der 
Roſt befteht aus eifernen Stäben, welche fo neben einander angeorbnet 
find, daß zwifchen je zwei Stäben eine Spalte (Fuge) bleibt. Die 
Spalten dienen dazu, die PVerbrennungsluft von unten nach dem 
Brennmaterial treten und die Rüdftände in den Aſchenraum nieder- 
fallen zu lafjen, weshalb einerfeits das Brennmaterial nicht in zu 
dicken Schichten auf dem Kofte liegen darf und andererjeit8 der Roſt 
hänfig zu reinigen ift. Bet badenden GSteinfohlen erhält bie Breun— 
ftoffjchicht die richtige Dide, wenn man für je 50--60 Kilogr. in ber 
Stunde zu verbrennender Kohlen AD" Roftfläde gibt. Nach Wiebe 
ift zu nehmen: 

für ftündlich verbrannte 100 Pfund: 


Roftfläche: 
Steinlohlen. . . . 2.2.0.7 —80O er, 
hartes Holz oder —— 2.2.2.6 77 
weiches Holz oder Toäffff.. 5— 6 
Holzkohlen oder Koles. . . 8 —9 — 


Andere machen die Roſtfläche von der Seisfläche abhängig und 
fchreiben für Diefelbe — '/,, der Heufläche vor. 

Damit die Steinkohlen nicht unverbrannt dur den Roſt fallen, 
dürfen die Spalten nicht breiter als 12 Millimeter gemacht werben, 
und damit fie den Noft nicht zur leicht verftopfen, nicht ſchmäler als 
8 Millimeter. Da man nun in ber Kegel den Roftftab 3mal fo 
breit als die Koftfuge macht, fo ergibt fich hieraus für den Roftftab 
eine Breite von 24— 36 Millimeter, Die Berbremmung erfolgt um 
jo lebhafter, je ſchmäler der Roſtſtab ift; e8 find daher in der Regel 
die Fleineren der innerhalb der angegebenen Grenzen liegenden Werthe 
zu wählen, und nur bei längeren Roften ver Feſtigkeit wegen bie 
größeren anzuwenden. Soll Holz auf dem Rofte verbrammt werben, 
fo können die Spalten und Stäbe ſchmäler gemacht werben, bei 
Torf breiter, Für Braunfohlen läßt ſich eine allgemeine Negel nicht 
angeben, vielmehr ijt bier darauf Nüdficht zu nehmen, ob ſich das 
Material dem Holze mehr oder weniger nähert, ob es in größeren 


Dampffefjelöfen (Feuerraum). 315 


Stüden oder in Staub angemenbet wird, ob es viel Afche und 
Schlade gibt. 

Man macht die Roftftäbe in der Negel aus Gußeifen, und nur 
in einzelnen Fällen, namentlich für Lokomotiv- und Schiffskeſſel— 
beyumgen bedient man fich gemwalzter Stäbe. Bisweilen gibt man 
ihnen eben eine Hohlfehle zur Aufnahme der Ajche, welche als ſchlechter 
Wärmeleiter den Stab vor der ftarfen Einwirkung der brennenden 
Kohlen Schütt, oder man bricht die oberen Kanten ab und fchleift bie 
dadurch entftehenden jchiefen Flächen, ſowie bie obere Fläche, damit 
fie nicht fo leicht angegriffen und zerftört werden können und die durch— 
ziehende Luft ſich leichter über dem Roſte verbreiten kann. Firth gibt, 
wie Fig. 15 (Taf. 49) zeigt, den Stäben unten eine Aushöhlung. Die 
Luft, welche ſich in dieſen Höhlungen fängt, kühlt die Roſtſtäbe und 
tritt dann, ſelbſt angewärmt, an den Enden der Stäbe, mo dieſe ge— 
jhligt find, über den Roſt. Diefe Stäbe find in ihrer Fängenrichtung 
von beiden Enden nad) der Mitte zu etwas nach oben gebogen, wo— 
durch fie an Feſtigkeit gewinnen. 

Der Roft liegt horizontal oder der befjeren Beaufjichtigung wegen 
Ihwac geneigt. Treppenrofte mit flachen breiten Stäben, bie nad) 
Urt der Treppenftufen angeordnet find und mit Belafjung einer bori- 
zontalen Spalte fid) gegenfeitig überdecken, kommen häufig bei Braun- 
fchlenfeuerungen vor, body zeigen fie fi auch wortheilhaft für bie 
Berwendung trodner magerer Steinfohlen. Die Höhe des Keſſelbodens 
über der Roſtfläche joll bei Steinkohlenfeuerung 340-400 Mill. und 
bei Holzfeuerung 440-620 Mill. betragen. Ganz abweichend hiervon 
ichreibt Gall für diefe Höhe 10 Fuß und mehr vor (Befchreibung 
meiner rauchverzehrenden Dampfkefjelöfen, welche, außer daß fie die 
größtmögliche Brennmaterial » Erfparnig gewähren, aud; die hohen 
Schornfteine unnöthig madyen, von Dr. 2. Gall, 1855). Der Aden- 
raum ſoll wenigftens 0,8 Meter body fein, damit die Roftftäbe durch 
die angehäuften Rüdftände nicht zu fehr erhigt werden. Die zur Ber: 
brennung nöfhige Yuft tritt durch eine Thüre in den Ajchenraum und 
von da zwifchen den Roſtſtäben hindurch in den Feuerraum. Damit 
die Luft möglichſt kalt, alfo in möglichſt dichtem Zuftande unter den 
Roſt trete, verfieht Woodeock (Pond. Journ. 1854) den Ajchenfall mit 
einer Art Yalonfiegitter aus einer doppelten Neihe Eifenftäbe, welche 
zugleid; die Ausftrahlung der Wärme von Rofte nad) dem Afchenfall 
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bedeutend vermindern. Prideaux (Civ. Eng. 1854) verlegt dieſes 
Jalouſiegitter in die Feuerthüre. 

Um das Aufgeben des Brennmateriald möglichſt regelmäßig zu 
bewirken, hat man fich mannichfacher mechanischer Mittel bedient, unter 
denen die folgenden herausgehoben wmerben follen: Hargreaves (Yond. 
Journ. 1850) legt die Roftjtäbe zu beiden Enden auf Stangen, welche 
vermittelft einer Hebelverbindung von der Dampfmafchine aus eine vor- 
und rüdgängige Bewegung erhalten. Unmittelbar vor der Ofenthüre 
befindet fich ein Aufgabetrichter und unter biefem eine mit dem Roſte 
verbundene Platte (Stofplatte) mit nach hinten zu übergreifenden Rande, 
unter weldyem wieder quer Über den Roft berüber eine feite nad) hin— 
ten zu auffteigende und bis in den Feuerraum reichende Platte liegt. 
Bewegt ſich num der Roſt auswärts, fo entfernt ſich die Stofplatte 
von der Dfenthüre, und es fallen aus dem Aufgabetrichter einige 
Kohlen auf die fefte Platte; bewegt er fid) dagegen einwärts, fo ftößt 
die Stoßplatte die Kohlen auf der feften Platte fort und jdhiebt fie 
unter der Dfenthüre hindurch in den Feuerraum. 

Bodmer (Mon. indust. 1847) legt die Enden der Roftjtäbe zwi- 
fchen die Gewinde zweier der Fänge des Feuerraums nach parallel zu 
einander angebrachter und langſam bewegter Schraubenfpindeln, durch 
welche fie daher auch langjam vorwärts gefchoben werden. Am Eube 
fteigen die Koftjtäbe nieder, fallen zwifchen die Gänge zweier anderer 
Scraubenipindeln und werben von diefen, da fie fich nach entgegen: 
gejester Richtung umdrehen, zurädgeführt, um am vorderen Ende 
durd einen Hebelapparat wieder den zuerft erwähnten Schrauben über: 
geben zu werben, 
| Gordier (Ann. des mines 1837) und Dean (Pond. Journ. 
1847) wenden Flügelräder an, welche die durch ein Walzenpaar zer- 
kleinerte Steinfohle nady dem Berbrennungsraume werfen. Der leß- 
tere hat feine Einrichtung jo getroffen, daß abwechſelnd die eine und 
die andere Hälfte des durch eine Zunge getheilten Roſtes mit Koble 
bejhicdt wird. Damit das euer der eben mit dem Brennmaterial 
beſchütteten Hälfte vor der Zunge vorn herüber und über die andere 
bereits im vollen Brande befindliche Abtheilung gehen kann, find hinter 
den Rofthälften noch Schieber angebracht, die bei der Umfegung ber 
Bewegung des Aufjchütters gleichzeitig mit geftellt werben. Es iſt 
dann jedes Mal die Noftabtheilung, im welche das Brenmmaterial 


— 


Dampfteffelöfen (Feuerraum). 317 


eingetragen wird, in ber Gegend der Brüde durch einen Schieber ab- 
gefchloffen, die andere dagegen dem Durchzuge der Verbrennungs— 
produfte frei geöffnet. 

Dumery (Gen. ind. 1856) behält vom ganzen Rofte nur bie 
beiden mittelften Stäbe bei, und ſetzt zu beiden Seiten derfelben mul— 
denförmige, unten unb an ben Seitenwänden mit Noften verſehene 
Ranäle an, durch deren äußere Mündungen das Brennmaterial ein- 
geführt wird, mährend über ben inneren die Verbrennung erfolgt. 
Bor den äußeren Mündungen befinden fich folbenartige Drüder, weldye 
in dem Maße, al® die Verbrennung erfolgt, da8 Brennmaterial vor: 
wärts drängen, und von der Mafchine aus in Bewegung gejett 
werben. 
Grampton (Rep. of Pat. Inv. 1856) führt von einem Aufgebe- 
trichter aus das Brennmaterial nach einer im Niveau des Roſtes lie- 
genden Mündung, durch weldye e8 vermittelt eines fchwingenden 
Stempels jo nad) dem Rofte gedrängt wird, daß das ſchon auf dieſem 
befindliche Brennmaterial dadurch gehoben wird. 

Bei Yudes’ Kettencoft (Rep. of Pat. Inv. 1843) find die Roft- 
ftäbe zu einer endlojen Kette verbunden, welde an jedem Eude des 
Feuerraums über eine Role geht und in Zwifchenräumen um furze 
Streden vorwärts geſchoben wird. Nach einer andern Anordnung 
desjelben iſt der Roſt kreisförmig, und ftets nur theilweife im euer, 
inden immer ein Theil desfelben aus dem Teuer heraus» und ein 
anderer mit friſchem Brennmaterial beladener in das Fener hineintritt. 

Wird das Aufgeben des Brennmaterial® ohne Anwendung mecha- 
niſcher Mittel bewirkt, fo ift der Fenerraum über dem Rofte mit 
einer Thüre verjehen, welche nur dann geöffnet wird, wenn e3 darauf 
anfommt, das Feuer zu jchüren, den Roſt zu reinigen und neues 
Brennmaterial aufzugeben. Um die Abkühlung durch die Dfenthüre 
möglichft zu mäßigen und fie vor dem Feuer zu jchligen, ift es zweck⸗ 
mäßig, fie mit doppelten Wandungen zu verjehen oder von innen mit 
Badfteinen zu bekleiden. 

Der Feuerraum wird an feinem hinteren Ende durd eine Mauer, 
die jog. Feuerbrücke (autel, firebridge), begrenzt. Diejelbe über- 
ragt mit ihrem oberen abgerundeten Ende den Roſt jo weit, daß 
zwijchen ihr und dem Kefjelboden oft nur 100 — 150 Mill. Kaum 
bleibt, und dient vermöge der hierdurch entftehenden Verengung dazu, 


318 Dampffeffel. 


eine möglichſt vollftändige Verbrennung einzuleiten, welche häufig noch 
dur Luftkanäle unterftügt wird. 

Nachdem die Verbrennungsprodufte die Feuerbrücke überjchritten 
haben, gelangen fie in die Feuerfanäle cover Züge (carneaux; 
flues). Diefe Züge bejtehen entweder aus einem einzigen, ein ober 
mehrere Mal um und nad Befinden durch den Keſſel geleiteten Ka— 
nale oder, wie befonders bei den Pofomotivfeffeln, aus mehreren durch 
den Keſſel gelegten einzelnen Kanälen oder Röhren, welde die Ver— 
brennungsprodufte gemeinfchaftlic dem Echornfteine zuleiten. Die um 
den Keſſel herumführenten Kanäle werden aus feuerfeften Steinen 
aufgeführt, die Durch den Keſſel hindurdhgehenden Köhren aber werden 
aus Eiſenblech angefertigt. Der Querſchnitt der Fenerfanäle und die 
Sunme der Querſchnitte der Röhren, welche gemeinſchaftlich die Ber- 
brennungsprodufte durchleiten, ift der Roſtfugenfläche, alfo (Y,—'/,) R, 
wenn R die Koftfläche bezeichnet, zu machen. Hieraus ergibt ſich 
zugleid), wie viel Röhren man in einem Röhrenkeſſel von gegebener 
Koftfläche anzuwenden bat. Setzt man die Summe aller Nöhren- 


; 1 
querſchnitte allgemein = R, und nennt man den Durchmefjer der 


einzelnen Röhre d, und ihre Anzahl n, fo wird 
nd? R 4 R 
— — oder n = na 
Kefjel und Züge find mit einem Raubgemäuer umgeben, wel- 
ches etwa 0,5 Meter der oberen Keſſelperipherie frei läßt, um die 
Rohre, Ventile u, ſ. w. aufjegen zu können. Wenn die Verbindungen 
ganz dicht find, fo belegt man, um die Wärmeftrahlung zu vermeiden, 
die Keffeldede oft mit Sand, Steinfohlenafdhe u. |. w. Zweckmäßiger 
ift es, eine Dampfhaube (Dom) aus Eijenbleh oder, wenn es 
geftattet ift, aus Gußeiſen, auf den Keffel aufzunieten und an dieſem 
das Danıpfrohr, die Speiferöhren, den Manulochvedel u. f. w. zu 
befeftigen. Mit einem folhen Dom laffen ſich die Verbindungen leichrer 
Dicht halten, der Keſſel wird weniger verlegt, und man kann num 
über den Kefjel eine 300 — 400 Mill. hohe ſchützende Dede legen. 
Scholl empfiehlt als Schugdede Hädfel in 4 Höhe. 
Zwiſchen den Zügen und dem Schornfteine, in dem fog. Fuchſe, 
befindet fih ein Schieber oder eine Klappe zum Reguliven bes 
Feuers und bezichentlic, Abfchließen des ganzen Ofens. Bei geneigter 





— 
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oder horizontaler Page wendet man am beften Schieber, bei vertifaler 
Stellung Klappen an. Die Ausmündung des Fuchjes in den Schorn- 
ftein muß an der obern Kante abgerundet ſeyn. 

Der Schornftein (cheminde; chimney) führt endlich die Ber- 
brennungsprodufte in die freie Luft ab und erzeugt den zur Verbren- 
nung nothiwendigen Zug. Seine Wirkjamfeit ift abhängig: 1) von 
feiner Höhe, 2) von der mittleren Temperatur der durchgeführten 
Verbrennungsprodufte und 3) von feinem Querſchnitte. Um die Be- 
ziehungen, welche zwiſchen diefen Größen Statt finden müfjen, kennen 
zu lernen, müſſen wir die Bewegungsverhältniffe der Feuerluft im 
Scornftein ermitteln. Iſt v die Geſchwindigkeit der austretenden 
Feuerluft, p der Drud der Äußeren Luft, p, der Drud der Feuer— 
luft beim Eintritt in den Schornftein, und , die Dichtigfeit der lep- 
teren, jo wird nad) Weisbach, Ing. und Maſch. Med. Bd. I. S. 804. 


3. Aufl. 
=V 2 — 
Yı 


It ferner H die Höhe des Schornfteins und > die Dichtigkeit der 
äußeren Luft, jo wird 
p=Hy mp =Hy,, daher 


‚=Y 2 (2) - V 258 (7 -ı) 
Yı Yı 


Nun ift aber nady dem eben citirten Bande ©, 676: 
Y 1 + 0,0067 t, 
y,  1+ 000867 0 
wenn t, die Temperatur ber Feuerluft beim Eintritt in den Schorn- 
ftein und t die Temperatur der äußeren Luft bezeichnet, fo daß man 


erhält: 
1 + 0,00307 t, 
vaz 2 gH — 
V : su ( — — ı 1) 


| ⸗ 0,00367  — 0 
zen OH nn 
5° TH 0,0367 t 


Die Temperatur der äußeren Luft ift im Vergleich) zur Tempe— 
ratur der in den Schornjtein eintretenden Feuerluft (durchſchnittlich 
300° nad) Peclet) immer ſehr Hein, fo daß wir ohne merklichen Fehler 
t = 0 feßen fünnen. Hiernad wird: 
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v=|/?2 gH. 0,00367 t,, 
oder die Geſchwindigkeitshöhe: 


* 76—B 
35 = 000867 4, H. 


In Folge der Reibung, welde vie enerluft an den Wänden 
des Schornfteins erleidet, wird außerdem noch die Geſchwindigkeitshöhe 
L+H v 
pp #4 
beanfprucht, wenn & den Reibungskoeffizienten (nach Peclet für be 
rußte Efjen 0,05), D die mittlere Weite des Schornfteind und L die 
der Reibung der Luft beim Durchgange durch das Bremmmaterial auf 
dem Rofte und der Berbrennungsprodufte beim Durchgange durch die 
Feuerkanäle entjprechende Neibungslänge bezeichnet. Den letzteren 
Werth erhält man aus der leicht zu entwidelnden Formel: 


1 D D\’ 
L= E [: l, (2) +8: 1, (z) | 
in welder &, und Z, bie Reibungsfoeffizienten beim Durchgange durch 
das Brennmaterial und durch die Züge, 1, die Höhe der Brenn: 
materialfchicht, d, die Summe der Weiten aller Zwijchenräume in 
einem Horizontalquerſchnitt durch das Brennmaterial, 1, die Länge 
der Feuerfanäle und d, die Weite der letteren bedeutet. Bon bejon- 
derem Einfluß ift das erfte Glied; Peclet ſchätzt bei Dampfkeſſeln, 
unter weldhen auf 1 TIM. Roſtfläche ſtündlich 100 — 120 Kilogr. 
Steinkohlen — werden, den auf dasſelbe zu rechnenden Theil 


des Werthes £ Su 12. Nach vorftehenden Betradytungen wird nun: 





2 
Er +: — 0,00367 t, H, 


ae een 0,00367 t,.D- 

D+Lt+HD ĩ 

Der Zug im Schornfteine oder die Geſchwindigkeit, mit welcher 
bie Feuerluft den Schornftein verläßt, wird hiernach um fo größer, 
je höher die Eſſe (das Mopitionalglied CH im Nenner ift in ben 
gewöhnlich vorkommenden Grenzen von geringerem Belange), je höher 
bie Temperatur, mit welcher die Feuerluft in den Schornftein tritt, 
und enblidy je weiter die Effe ift. 


oder 
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Die mittlere Temperatur ber Feuerluft beim Eintritt in ben 
Schornftein foll 250 — 300° C. betragen, wie fidy aus dem Folgen- 
den ergeben wird. Das abgeführte Luftquantum Q, von der Tempe 
ratur t, läßt fi, wenn das auf bie Temperatur 1° rebuzirte Luft- 
quantum mit @ bezeichnet wird, ausbrüden durch: 

1 + 0,00867 t, 
lo 

Daſſelbe Luftquantum ift aber auch für einen Querfchnitt F des 
Schornfteins — Fv; baber: 

q (14 em: + 0,00867 tı \ _ r 2gH. 0,00867 t, D 
1 + 0,00367 t D+-ZI(L +H 
ftrenger 





(+) - aan 


2 gHxD 


wenn wir 0,00367 mit & und Be We 
D+tE+BH 


mit 9 be 


zeichnen. 
Dieſes Puftguantum wird ein Marimum für: 
d — = (0, oder 
1l+et, 
ei+t= mr +2t 


Nimmt man die mittlere Temperatur der atmofphäriichen Luft t 
zwifchen den Grenzen — 10° und + 20° liegend an, fo ergibt ſich 
hieraus, daß ein Schornftein die größte Menge gasförmiger Verbren- 
nungsprobufte abführen kann, wenn diefelben bei ihrem Eintritt in 
den Schornftein eine Temperatur von 252° — 312°, ober in runden 
Zahlen, wie oben, von 250° — 300° haben. 

Die Weite, welche man dem Schornftein zu geben hat, läßt ſich 
durch folgende Betrachtung ermitteln. Iſt die Menge der in der Se— 
tunde durch den Schornftein abzuführenden heißen Luft Q, G das 
Gewicht des auf dem Herbe ſtündlich verbrannten Brennmateriald und 
n das Bolumen kalter Luft, welches zum Berbrennen einer Gewichts- 
einheit des Brennmateriald erforderlich ift, jo wird: 

= nG (1 + 0,00367 t,) 
= 3600 j 
Technolog. Encyfl. Suppl. 1. 21 
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nG (1 + 0,00367 t,) _ | /% gH . 0,00867 t, . D 
3600 u D+Z(bL+BH) ' 
Für eine quabratifche Effe von der Seitenlänge D, wird hiernach: 
— V' G? (1 + 0,0087 4% D+ECH+B] 
: 3600? "2 gH. 0,00367 t, 
= 002 y + Et M, 
und für eine kreisrunde vom Durchmefjer D;: 
D, = 0,0303 ee Der 12) 
wenn die Temperatur der austretenden Feuerluft zu 300° angenom- 
men wird. 
Der Widerftand & befteht nad; dem Dbigen aus zwei Theilen, 
bem einen beim Durchgange durdy das Brennmaterial über dem Roſte, 
welder 12 D zu ſetzen ift, und dem anderen beim Durchgange durch 
bie Züge, welchen wir ber Einfachheit wegen {H = 0,05 H jegen 
wollen. Nehmen wir nod Steinfohlen als Brennmaterial an, fo ift 
n=36, wobei vorausgefegt ift, daß doppelt fo viel atmofphärifche 


Luft zuftrömen kann, al® zur Verbrennung erforderlich ift. Unter 
diefen Umftänden wird 


Wa WETE  WEwTW 73 
für die quadratiſche Eſſe: D, = 0,116 V Sun, Fu, 
a ei gar 2. u 
»„n runde „: D, = 0,137 ven 
Segen wir nody das Verhältniß J = «, oder, was dasſelbe iſt, 
Hy ac 1 
5*0 V: ‚ jo wirb: 
———— 
D, = 0,115 Ver, 
& 
s/ (a 1a NT 
D, = 0,197 years mern, 
7 


5 ö ——— nn nn mn m 
H=01.y FBF) 
144 
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Seht man für „ einen fonftanten, bei allen Schornfteindimen- 
fionen gleihen Zahlenwerth ein, fo erhält man entweder für Feine 
Brennmaterialmengen zu niedrige, ober fir große Brennmaterial- 
mengen zu hohe Schornfteine. Es ſcheint deshalb zwedmäßig, diefen 
Werth zwifhen gewiffen Grenzen ſchwanken zu laffen. Wählt man 
a zwiſchen 42 und 26, indem man die größeren Werthe für kleinere 
Drennmaterialmengen und die Fleineren Werthe für größere Brenn- 
matertalmengen annimmt, und fest man ferner die untere Weite ber 
Eſſe D,=1,5D,, beziehentlih D, = 1,5 D,, fowie nad Redten— 
badyer die obere Mauerſtärke C — 18 Centim. und bie untere 
C, = 18 + 0,015 H,, fo beredynet ſich hiernach folgende Tabelle. 


— — 33 Obere Weite des Untere Weite des Untere | Obere 
rann 22 

Stein- a|%® E 

toblen Holz = 5 quabr. |runden | quabe. |runden. | Mauerbide. 


















Kilogramm. Meter. Gentimeter. 
10 20 | 42 

40 

60 

80 
100 
150 
200 
300 
400 
500 
600 





Als Material zu den Schornfteinen verwendet man Ziegelfteine 
oder Eifenbleh; an manden Orten geftattet das lokale Vorkommen 
wohl auch die Anwendung von Sandftein oder anderen Bruchfteinen. 
Für gemauerte Schornfteine wählt man in der Regel die quabratifche 
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Querſchnittsform, obgleih fie etwas größere Reibung gibt, weil zu 
runden gemauerten Schornfteinen befondere Steine nach jedes Mal ver- 
änderten Schablonen gebrannt werden müſſen. Die eifenblechernen 
Scornfteine ruhen auf einem gemauerten Fundamente und find mit 
demfelben durch Ankerfchrauben und vermittelft einer gußeifernen Platte 
feft verbunden. Außerdem find fie oft noch durch Drahtfetten, welche 
bis auf den Erdboden oder irgend eine fefte Unterftügung niedergeben, 
gegen das Umftürzen dur den Wind gejhügt. Diefelben bebürfen 
bei anhaltendem Gebrauche alljährlid eines Anſtrichs, der oft nur 
aus Kienruß und Theer befteht. Beſſer ift eine Doppelt aufgetragene 
gute Delfarbe. Die Zunahme des Durchmefjers nad) unten beträgt 
0,01 ber Höhe, die Stärke der Bleche vergrößert man nad unten 
mit Berüdfihtigung der im Handel vorfommenden Sorten von min 
deſtens 3 Mill. bis höchſtens 12 Mil. Soll die Kettenbefeftigung 
in Wegfall gebracht werden, fo muß die Zunahme des Durchmeſſers 
nad) unten 0,015 betragen. 

Die gemauerten Schornfteine haben vor den eijernen die Vor— 
tbeile der geringeren Abkühlung, der geringeren Unterhaltungstoften 
und der längeren Dauer; die eijernen dagegen die Vortheile leichterer 
Fundamentirung, fehnellerer Herftellung und geringeren Raumbedarfs. 
Der Preis richtet fi) nad den lolalen Berhältniffen, ift aber für 
eiferne Schornfteine in der Kegel niedriger, als für gemauerte. Die 
größere Abkühlung des eifernen Schorniteins fann man nah Scholl’s 
Vorſchlag dadurch vermindern, daß man ihn mit einem Mantel ums 
gibt und den zwijchen beiven Blechen bleibenden Kaum mit Aſche oder 
einem anderen ſchlechten Wärmeleiter ausfüllt, ein Mittel, welches bei 
gemauerten Schornfteinen ſchon mehrfach in Anwendung gefommen ift. 

In Fällen, welche die Anwendung hoher Schornfteine unzuläffig 
- machen, bebient man fich als Zugbeförderungsmittel der Bentila- 
toren ober bed Ausblajens des gebraudten Dampfes in 
den Schornftein. Die Bentilatoren werben entweder in der Weife 
angewendet, daß fie frifche Luft anfaugen und unter den Roſt treiben, 
ober daß fie, Hinter den Zug an bie Stelle des Fuchſes geftellt, 
dlammen und Feuerluft anfangen und daun dur ein Rauchrohr 
austreiben. Bon viel ansgebehnterem Gebraudye ift das Ausblafen 
des gebrauchten Dampfes durch den Schornftein. Daffelbe findet 
feine Anwendung bei Lokomotiven und transportablen Dampfmafchinen. 


* 
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Die aus den Zylindern durch das Blasrohr austretenden Dampf— 
maffen gelangen in ben Schornftein, füllen denfelben an und fuchen 
vermöge ihrer großen Gefchwinbigfeit unter fi einen [uftverbünnten 
Kaum zu erzeugen, in welden die Flamme und bie Feuerluft nad) 
bringen. 

VO. Zum Dampffeffel gehörige Apparate. — An 
jedem Keſſel müfjen gewiffe Apparate vorhanden fein, welche zuſam⸗ 
men die Armatur bes Keſſels bilden und folgende Zwede zu erfüllen 
haben: 
1) Speifen des Kefjeld mit Waffer, 

2) Reinigen und Entleeren des Kefjels, 

3) Beobadten des Waſſerſtandes im Keſſel, 

4) Beobadhten des Dampfbruds, 

5) Sicherung gegen zu großen Dampfprud. 

1) Speijeapparate. — Keſſel, welche mit Mittel- oder Hoch— 
drud arbeiten, werben faft durchgängig durd Pumpen gefpeift, und 
diefe in der Regel nad; Bedürfniß in Thätigkeit gefetst, indem man 
fie mit der Dampfmafchine in Verbindung bringt. 

Eine fehr gewöhnlide Speifepumpe (pompe alimentaire; 
feed pump) ift die von Seguier, welde in Fig. 16 (Taf. 49) im 
Vertikaldurchſchnitt dargeftellt if. Der Pumpenkolben b arbeitet in 
dem Stiefel a, ce ift das Saugventil, d das Drudventil. Die halb» 
fugelförmigen Kuppeln ee, melde die Ventile bededen, werben burd) 
Bügel mit Preffchrauben feftgehalten. Diefe Bügel find um Schar» 
niere drehbar, fo daß man fie leicht umlegen kann, wenn man bie 
Bentile unterfudhen will. Der Pumpenkolben ift mit einer von ber 
Mafchine bewegten Stange durch einen Keil verbunden und fann durch 
Heraustreiben oder Einfchlagen dieſes Keil während des Ganges der 
Maſchine beliebig außer oder in Thätigfeit geſetzt werben. 

Nach einer anderen Anordnung erfolgt das Abftellen ver Spei- 
fung durch einen im Steigrohr angebrachten Hahn. Wird bei ges 
ſleſſenem Hahne die Bewegung des Kolbens fortgefegt, fo entweicht 
affer durch ein Abflußrohr, welches mit einem Bentile verjehen 
Dentil muß belaftet fein, und zwar mit einem Gewichte, 

ift ala der Drud der Pumpe gegen die untere Bentil- 
3 Entweichen des Waffers durch das Abflußrohr nicht - 
tem Hahne beginnt. 
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Manche erfegen die Ventile durch Hähne oder Schieber, in ber 
Abfiht, daß die fcharfen Kanten berfelben mit dem Speiſewaſſer ein- 
tretende fefte Körper, melde die Deffuungen verftopfen und den Gang 
der Bentile hindern könnten, zerfchneiden. Ober man erreicht bie Ab- 
ſcheidung fefter Körper dadurch, daß man das Waffer durch ein 
Drabtgewebe gehen läßt. 

In den meiften Fällen wird die Speifepumpe in Thätigfeit geſetzt, 
wenn ber am Keſſel angebrachte Wafferftandzeiger das Bedürfniß der 
Speifung angibt, und abgeftellt, wenn hinreichend Waſſer vorhanden 
ift. Dean kann jedoch die Speifung auch kontinuirlich bewirken, wozu 
man fi mit Vortheil des in Fig. 17 auf Taf. 50 dargeftellten Ben- 
tilgehäufes von Marquardt (Polyt. Journ. Bd. 134) bedient. In 
den Raum des Saugventild mündet eine Röhre q, weldye durch das 
Klappenventil r gefchloffen if. Das Ventil lann durch die Pref- 
ſchraube s entweder ganz gejchleffen gehalten werden, oder man kann 
demfelben durch Zurüdftellen der Schraube s eine mehr oder minder 
große Deffnung geftatten. Im erfteren Falle muß das gefammte 
aufgefaugte Waffer durch das Drudventil in den Keffel gepreßt wer- 
den, während bei gänzlicher Deffnung des Regulationsventils r alles 
aufgefaugte Waffer durch diefes abſtrömt, und gar nichts in den Keſſel 
gelangt. Hieraus folgt aber, daß, wenn man das Ventil r nur jehr 
wenig öffnet, ein Theil des aufgefaugten Waſſers aus dieſem aus- 
tritt, und nur der Neft durch das Drudventil z getrieben wird. 
Aus einigen Verſuchen kann man diejenige Stellung der Schraube s 
leicht ermitteln, bei welcher mit fontinuirliher Wirfung der Speife 
pumpe dem Keſſel eben fo viel Wafler zugeführt wird als die Ver- 
dampfung demjelben in gleicher Zeit entzieht. 

Man hat vielfah, wenn aud nicht mit vollftändig zufrieden- 
ftellendem Erfolge, verfucht, die Speifepumpen der Hochdruckleſſel 
jelbftthätig zu machen, d. h. fie fo zu Fonftruiren, daß fie bei Waffer- 
bedarf ohne Zuthun eines Arbeiters von ſelbſt in Thätigkeit treten und 
nach erfolgter Speifung von felbft ftehen bleiben. Seguier (Bull. de 
la soc. d’ene. 1840) 3. B. ſucht biefen Zweck dadurch zu erreichen, 
daß er bei hinreichend hohem Wafferftande ven Dampforud auf das 
Saugventil wirken läßt und dadurch das Spiel der Pumpe aufhebt. 
Sinkt jedoch der Wafferfpiegel, fo fperrt ein mit demſelben finfender 
Schwimmer den Dampf von bem Saugventile ab, fo daß dem Gange 


MR 
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ber Pumpe fein Hindernig mehr entgegenfteht. Henfchel (Polyt. 
Gentralbf. 1846) fett den mit dem Wafferftande beweglichen Schwim⸗ 
mer vermittelft einer Hebelanorbnung mit einem Bentile unter dem 
Saugrohre fo in Berbindung, daß bei höherem Wafferftande das 
Bentil das Saugrohr verfchlieht, bei tieferem mehr oder wenig öffnet. 
Grafton (Civ. Eng. 1846) verſchließt umgefehrt das obere Ende des 
in den Keffel eintretenden Speiferohrs durch ein Ventil, welches durch 
einen Winkfelhebel mit der Stange eines Schwimmers in Verbindung 
gejegt ift, fo lange als ber lettere hoch genug fteht; ſinkt berfelbe 
aber, jo hebt er vermittelt des Winfelhebels das Bentil, worauf bie 
Speifung beginnt. Alle vergleihen Anordnungen haben das gemein- 
fam, daß ein Schwimmer im Kefjel das Spiel der Speifepumpe 
regulirt, und e8 genügen baher die angegebenen Beifpiele. | 

Zum Speifen von Dampfleſſeln, die nicht mit Dampfmafchinen 
verfehen find, wie in Brauereien, Färbereien, Kocanftalten u. f. w., 
bedient man ſich der fog. retours d’eau. Ein folder retour d’eau 
befteht aus einem verjchloffenen, nur theilweife mit Wafjer gefüllten 
Reſervoir, welches in geringer Entfernung über dem Kefjel angebradit 
ft. Reſervoir und Keffel find durd zwei Nöhren verbunden, von 
benen bie eine in den nicht mit Waſſer angefüllten Raum binaufreicht, 
die andere jedoch am Boden des Nefervoirs einmündet. Beide Röhren 
find mit Hähnen verjehen. Beabfihtigt man, Waffer in ven Dampf: 
feffel zu bringen, fo öffnet man erft den Hahn verjenigen Röhre, 
welche in den nicht mit Waffer gefüllten Raum reicht, Diefer Raum 
füllt fi) demnah mit Dampf aus. Iſt dies gefchehen, fo wird ber 
Hahn an der Wafferröhre geöffnet, durch welche nun das Wafler 
in den Dampflefjel herabfallen kann, weil der früher in das Pe 
ſervoir eingelaffene Dampf ebenfo auf das in demſelben befindliche 
Waſſer drüdt, als der Dampf im Keffel e8 gehindert hätte, nieberzu- 
fallen, 

Diefe Vorrichtung hat die Mängel, daß Das große Reſervoir 
eine ebenjo hohe Spannung auszuhalten hat, als der Dampfleſſel 
felbft, was die Anfchaffung foftipielig macht, und daß die jedesmalige 
Füllung des Refervoirs eine große Dampfmenge erfordert, und Dies 
ift wohl auch der Grund, warum der retour d’eau bei Dampfleſſeln, 
die zum Betriebe von Mafchinen benutzt werben, in der Regel feine 
Anwendung findet. Trogdem ift derfelbe, namentlich aud mit Rückſicht 
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auf die letzterwähnten Keſſel, auf mannichfache Weife felbftthätig 
gemacht worben. 

Walter (Rep. of Pat. Inv. 1835) befeftigt im Dampfraume bes 
ſteſſels ein Gefäß, durch welches das bis nahe auf den Keffelboven 
reichende Speiferohr hindurchgeht. In dieſem Gefäße dreht fih ein 
Hahn, welcher jo gebohrt ift, daß in dem einen Stande besfelben das 
Gefäß mit der atmofphärifhen Luft in Verbindung fteht und von 
außen Wafler aufnehmen kann, während in ber entgegengefetten 
Stellung das Gefäß mit dem Dampfraume des Keſſels in Verbindung 
geſetzt wird, und daher das in jenem befindliche Wafjer in den Keſſel 
nieberfallen fann. Zaylor (Polyt. Centralbl. 1837) verbindet bie 
Hähne in den beiden Röhren dur an denſelben angebradyte Hebel 
mit der Stange eined Schwimmers, der der Bewegung bed Wafler- 
fpiegels im Keſſel folgt und bei einer gewiffen Stellung beide Hähne 
öffnet. Dadurch wird die Vorrichtung fo lange in Thätigkeit gejegt, 
bis der Waſſerſpiegel wieder geftiegen ift und ber Schwimmer bie 
Hähne geſchloſſen hat. richten (Pract. Med. Journal 1848) erfegt 
die Hähne durd Kolben. Diefelben fchließen nämlich dampfdicht im 
einem über dem Keſſel befinvlichen Zylinder, durch melden bie 
Köhren hindurchgeleitet find, und tragen an ihrer gemeinfchaftlichen 
Kolbenftange einen Schwimmer. Sinft diefer bis in ein gewiſſes 
Niveau, jo nehmen die Kolben eine ſolche Stellung im Zylinder ein, 
daß durd) die Röhren Dampf und Waffer ftrömen fann; wenn aber 
ver Keſſel gehörig gefüllt ift, fo ftellt ver Schwimmer die Kolben in 
ihrem Zylinder jo ein, daß fie die Röhren abſchließen. 

Der zwedmäßigfte unter dieſen felbftthätigen Speifenpparaten 
ohne Pumpen ſcheint der von Higginbotham und Gray (Pract. Med. 
Journ. 1851) zu fein. Derfelbe ift in Fig. 18 (Taf. 50) im Ber- 
tilaldurchſchnitt in ',, natürlicher Größe dargeftellt. An den Boden 
bes Reſervoirs B ift der kurze Zylinder A, der Kondenſator, ange- 
goffen. Die beiden Röhren E und D, auf welden das Reſervoir 
ruht, münden in den Keſſel ein, und zwar reicht D bis zum norma⸗ 
len Wafferfpiegel, E bis nahe zum Keffelboven. Ueber D liegt das 
an den Kondenfator A angegoffene Rohr I und am oberen Ende des 
legteren das fi nach unten öffnende Bentil J, welches burd bie 
Stange L und das Oehr N mit dem Hebel P verbunden ift. Diefer 
Hebel ſchwingt um bie Are Q und trägt an feinem Fürzeren Arme 
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das Laufgewicht R. Der längere Arm hat die Form eines Rahmens, 
welcher das um bie Are v ſchwingende Beden T umfaßt. Das Beden 
erhält feinen Wafferzufluß durch ein Rohr V, in weldem ſich ein 
durch einen Schwimmer X in Bewegung gefetter Hahn W befindet. 
S ift ein Abflußrohr zum Wbleiten des überflüffigen Waſſers, und O 
ein Rohe zum WÜbleiten der Luft aus dem Kondenfator. Um ben zu 
ftarten Wallungen unterhalb des Rohre D vorzubeugen, läßt man 
das untere Ende besfelben in ein Gefäß a einminden, welches ver- 
mittelft feiner Yußplatte b an dem Rohre E befeftigt if. Y find 
Wiverhalte, welche verhindern, daß das Becken T zu meit zurüd- 
ſchlägt, nachdem es fidy entleert hat. Die Wirkungsweife biejes 
Apparats ift folgende: Wenn der Wafferfpiegel unter die Mündung 
von D finft, fo tritt Dampf durch die Nöhren D und I und ven 
anal M in ven Kondenfator A, wo er fidy verdichtet und einen 
Iuftverbünnten Raum erzeugt. Dadurch wirb das Bentil A' nad) 
innen geöffnet, und aus bem Reſervoir B Waſſer in den Sonden» 
fator A übergeführt. Bald aber nimmt der Dampf in dem Konden- 
fator die Spannung im Keſſel an und drückt das im Konbenjator 
befindliche Waſſer durch das Speiferohr E in den Keſſel. Unterdeſſen 
bat fi das Beden T durch den fontinuirlichen Zulauf mit Waſſer 
gefüllt, und da bei einer gewiffen Füllung das Gleihgewicht desjelben 
aufgehoben wird, auch entleert. Daburd wird das Moment bes 
längeren Hebelarms Heiner, und dieſer fteigt plötzlich und verfchließt 
das Bentil J. Da aber der Wafferzufluß zum Beden T fofort wie 
ver beginnt, fo ſinkt auch der längere Hebelarm bald wieder, öffnet 
das Bentil J und bewirkt die Wiederholung des vorigen Spiels, 

In neuerer Zeit werben fehr häufig die Keſſel größerer Ma- 
ſchinen durch befondere Meine Dampfmafhinen, Dampfpumpen 
(petit cheval; donkey engine), gejpeist, die bei geringem Dampf- 
verbrauche die Füllung des Keſſels fehr fchnell bewirken. Bon den 
vielfachen Mobififationen, in welchen man biefelben bereitd ausgeführt 
findet, follen im Folgenden nur bie wicdtigften Konftruftionen ange 
geben werben. 

Fig. 19 und 20 zeigen im vertikalen Längendurchſchnitt umd in 
der Seitenanfiht, in ',, natürlicher Größe, die Carrett ſche Dampf⸗ 
pumpe (Pract. Med. Journ. 1850) mit zwei Windlefjeln. Der 
Dampfzylinder A ruht, mit der Stopfbücdje nad unten, auf ber 
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Platte B, und diefe vermittelft der Ständer C auf dem Pumpenkaſten D. 
E ift das Dampfrohr, F der Scieberfaften, G das Erzentrif für 
ben Schieber, H eine gefröpfte Welle mit einer Pfanne, welche in 
dem Gfleitrahmen J läuft. Mit diefem ift oben die Dampftolben- 
ftange I, unten der Pumpenkolben L verbunden. Bon dem Pumpen- 
ftiefel M führt ein Kanal N nad dem Saugventile P und dem Rohre 
O, weldes unten in den Windkeſſel Q mündet. Diefer fteht mit 
einem an ber anderen Seite befindlichen Windfefjel U für das Drud- 
rohr in Verbindung. R ift das Saugrohr, V das Steigrohr. Für 
Pumpen von drei Pferdefräften und mehr erfegt Garrett den Gleit— 
rahmen durch eine Surbelftange und vertifale Gerabführung. Wird 
die Mafchine nicht zum Pumpen gebraudt, fo kann man die Pref- 
fchrauben a, welche den Pumpenkolben mit dem Gleitrahmen verbin- 
den, löſen und die Welle irgend einer Arbeitsmafchine durch das 
Univerfalgelent W mit der Schwungradwelle der Mafchine verbinden. 

Eine liegende Dampfpumpe dieſer Art, jedoch ohne Windfefjel, 
ift abgebildet und bejchrieben im Bull. de la soc. de Mulhouse 1853. 

Die doppeltwirfende Dampfpumpe von Worthington und Bafer 
(Lond. Yourn. 1852), urſprünglich amerifanifher Erfindung, ift im 
Fig. 21 im Bertifaldurdfchnitt dargeftellt. Der Dampfkolben a und 
ber Pumpenkolben b, mwelder mit Metall gelivert ift, find an einer 
gemeinfchaftlihen SKolbenftange befeftigt. Die Saugventile dd und 
die Drudventile ee beftehen aus Kautſchukſcheiben, welche fi an 
mefjingenen Führungsfpindeln mit Aufhalttnöpfen heben und ſenken. 
Die Bentilfige beftehen aus mit Freisförmigen Bohrungen verfehenen 
Platten. Die Löcher hh an den Enden des Pumpenkolbens dienen 
dazu, nad) beendigtem Hube eine Kommunifation zwifchen den beiden 
Abtheilungen des Pumpenzylinder8 herzuftellen, wodurch ber Stoß 
vermieden wird. Der Dampfſchieber i wird durd die Knagge k be- 
wegt, welche an der Kolbenftange befeftigt ift und abwechjelnd gegen 
die Muttern 1 und m ftößt. In der Fortjegung der Schieberftange 
liegt ein Kolben n, der fi in einem mit Dampf erfüllten Zylinder 
bewegt, —— ein Dampfbuffer, der die Ei bei der Um: 
—— * ngen, fett man 
en \ bie punftirte 
| ige Male auf 
*Nuagge k. 
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Eine nad) diefem Prinzipe gebaute Pumpe befand fi auf ber 
Parifer Ausftellung vom Jahre 1855, ausgeftellt von Reed in Newyork. 
Schäfer und Budenberg bringen an der gemeinfchaftlichen Kol- 
benftange einen Knopf an und laffen venfelben gegen einen Winfel- 
hebel wirken, deſſen Are ein Bierweghahn ift.. Durch diefen wird die 
Dampfvertheilung in einem Fleinen Steuerzylinder bewirkt, an befien 
Kolbenftange auf der einen Seite der Dampffchieber, auf der anderen 
anftatt der Pumpenventile ein Pumpenfchieber angebracht iſt. — 

Das Speifewaffer foll in möglihft warmem Zuftande in den 
Kefiel eingeführt werben. Diefe Bedingung erfüllt ſich bei Kefjeln, 
deren Betriebsmaſchinen mit Kondenfation arbeiten, von felbft. Wenn 
aber der verbraudte Dampf aus den Mafchinen in die freie Puft ab- 
geführt wird, jo muß zu dieſem Zwede ein befonderer Borwärmer 
angebracht werden. Bei diefen Apparaten benugt man in der Regel 
die Wärme des verbrauchten Dampfes. 

Ein ſehr zwedmäßiger Borwärmer ift der von Pegris unp Choify 
(Bull. de la soc. d’ene. 1853). In das unten durd einen Boden 
geichloffene Ausblaferohr wird von der Seite der verbrauchte Dampf 
und von unten das kalte Speifewaffer eingeführt. Das Speiferohr 
reicht bis in die Höhe, in welder das Dampfrohr in das Ausblafe- 
rohr einmündet, und ift bier mit einer Braufe verfehen, damit das 
Waſſer aus demfelben in Geftalt von Negen austritt. Dadurch wird 
ein Theil des verbrauchten Dampfes kondenfirt und das Speifewafler 
bis zu einem ziemlich hohen Grade erwärmt. Das erwärmte Speije- 
waſſer fließt durdy ein am Boden des Ausblaferohrs angefettes Rohr 
in ein Refervoir ab, aus welchem es durch ein Saugrohr von ber 
Pumpe weggehoben wird. Ein Schwimmer in diefem Nefervoir, deſſen 
Bewegung durch einen Winkelhebel auf einen Hahn im Kaltwaſſerrohr 
übertragen wird, regulirt die Menge des dem Ausblaferohr zufliegen- 
den Speiſewaſſers. 

Sehr häufig findet man folgende Konftruftion des Vorwärmers: 
In einen parallelepipediichen Kaften mündet won unten herein das 
bis nahe an den Dedel des Kaftens reichende Ausblaferohr, das 
oberhalb des Dedels wieder weiter fortgefegt ift. Das Kaltwaſſer— 
rohe. welches noch über der Mündung des Ausblaferohrs, der ganzen 

Kaftens nad), fortgefegt ift, hat viele feine Löcher, aus 
Waffer in Geftalt feiner Strahlen austritt. Das Saugrohr 
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iſt unmittelbar an den Kaſten angeſetzt. Das Volumen des Kaſtens 
macht man 12 — 14 Mal fo groß, als das Volumen des Dampf— 
zylinders. 

Belly und Chevalier (Gen. ind. 1856) bedienen ſich eines Röh— 
renſyſtems, durch melches der verbrauchte Dampf ftrömt, während 
das zu erwärmende Speifewafler bie Röhren von allen Seiten um— 
giebt. Für einen Keffel von 30 Pferbefräften verwenden fie einen 
zylindrifchen Borwärmer von 60— 70 Centim. Durchmeffer mit 500 
Kupferröhren von 10—15 Mill. Weite. 

Weniger in Gebrauch gekommen find diejenigen Vorwärmer, bei 
denen man fi) der abgehenden Flamme zum Anmwärmen bes Speife- 
wafjers bedient. Man bat dies 3. B. dadurch zu erreichen gefucht, 
daß man das Speiferohr in Spiralwindungen dur den Rauchabzug 
legte, ober dadurch, daß man den Keſſel mit zwei Flammenrohren 
verfah und durch dieſe das Speiferohr hindurchführte. Diefe Anord- 
nungen eignen ſich höchſtens für transportable Dampfmafchinen. — 

Jedes Speifewaffer enthält mehr oder weniger erbige Beimen- 
gungen, welche bei der Berbampfung als fog. Keffelftein (incru- 
stations; sediment) in Form fefter Kruſten zurüdbleiben. Diefer 
Kefjelftein legt fih feit an die Wände und führt dadurch zu 
mancherlei Uebelftänden. Das Durcdbringen der Wärme zum Waffer 
wird in Folge der vergrößerten Wanddicke, um fo mehr als ver 
Kefielftein ein fchlechter Wärmeleiter ift, gehemmt; andererfeits aber 
fann auch das im Innern befindliche Waſſer die Keſſelwand nicht ger 
börig abkühlen, fo daß diefe unter Umftänden glühend wird. Die 
Folge hiervon ift, daß die Keſſelbleche baudhig werben, burchbrennen, 
ja im ſchlimmſten Falle, wenn die Kefjelfteinablagerungen über einer 
glühenden Fläche fi plöglich ablöfen, Erplofionen veranlaffen. 

« Man bat diefer Keffelfteinbildung durch eigenthümliche Konftruf- 
tionen der Keſſel entgegenzuarbeiten, oder wenigftens fie unfchäblich 
zu machen gefucht, indem man ben Keſſeln doppelte Böden gab, ober 
einen befondern Hilfskefjel anlegte, oder endlich eine Welle mit 
nn ober mit Armen, an benen kurze Kettenftüde auf: 

waren, te. Alle diefje Mittel 
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Körper ſich bald mit den Ablagerungen mifchen und fid dann noch) 
fefter an die Keſſelwand anlegen, als es der Keffelftein allein thut, 
Die beften Refultate unter allen dieſen rein mechanischen Mitteln 
follen Heine SKiefelfteine in der Größe einer Nuß gegeben haben, 
welche im foldher Menge in den Dampffeffel gefchüttet wurden, daß 
fie ven Boden deſſelben 1—1'/,’ hoch bevedten. 

Ein fehr allgemein angewenbetes Mittel zur Verhütung des 
Keffelfteind find die Kartoffeln. Aus dem in ihnen enthaltenen 
Stärkemehl bilvet fi ein gummiähnlicher fchleimiger Körper, welcher 
das Waſſer trübe macht und die niederfallenden Ablagerungen mit 
einer fchleimigen Hülle umgibt, fo daß fich biefelben nicht feft an die 
Kefielmand anlegen können. Aehnlich wirken Fette, Dele, Talg. 
So empfichlt Kennedy eine Mifhung von 3 Theilen gepulvertem 
Graphit und 18 Theilen geſchmolzenem Talg, mit welcher die Innen- 
wände einzureiben find. Es foll fi dann fein SKeffelftein abjegen, 
vielmehr ſoll fih nur eine falzartige Ablagerung bilden, welche 
mit dem Beſen ausgefehrt werben kann. Die von Sibbald ange- 
gebene Metalline, beitehend aus Graphit, Talg und Holzkohle, 
feste nach Elsner's Bericht einen bräunlichen, pulverfärmigen Bobden- 
ſatz ab, welcher ſich leicht entfernen ließ. Im der Wirkung gleich, 
aber bequemer in der Anwendung ift Aſhworth's Mifhung von 
33 Gallon Steinfohlentheer, 21 Gallen Peinfamenabfub, 5 Pfund ge- 
pulvertem Graphit und 8 Pfund fpanifcher Seife, von welcher 
Miihung einem Keffel von 30 Pferbefräften 1 Gallon zugefegt 
wird. 

Gerbftoffhaltige Subftanzen find in dem verfchiebenften 
Zufammenfegungen vorgeſchlagen worben, als Abkochungen von gemah- 
fener Eichenrinde, Ablochungen von verfchievenen Hölzern, eichene 
Scheite, Gelbholzſcheite, Sägefpäne von Mahagoni- oder Eichenholz, 
Kotehupräparate, Tormentillwurzel, die antipetrifying mixture von 
Delfoſſe aus gerbftoffhaltigen Subftanzen mit Soda, Potafche und 
Kochſalz, u. ſ. w. Aus dem kohlenfauren Kalt des Waſſers bilbet 
fih unlösliher gerbjaurer Kalk, welcher ſich als Niederſchlag aus- 
ſcheidet, ohne fi) an die Wandumgen ber Gefäße im fefter Form an« 
zulegen. Bon ben Sägeſpänen ift zu erwähnen, baß fie zwar ben 
beabfihtigten Erfolg ebenfo, wie die übrigen genannten Mittel, geben; 
allein fie können leicht in die Bentile, Hähne oder Röhren eindringen 
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und möglicherweife dadurch für den Betrieb der Mafchine Uebelſtände 
mit fich führen, die wohl in Anfchlag zu bringen find. 

Stärlezuder, Dertrinfyrup (Windelmann’s Lithopha— 
gon), Zidhorienmwurzel befigen ebenfalld die Eigenfchaft, das 
Anlegen feften Keffelfteins zu verhindern, indem fie nur einen jchleim- 
artigen, bräunlichen, leicht zu entfernenden Niederfchlag bilden. Diefe 
Mittel haben nody den großen Bortheil, daß fie weder dem fich ent- 
widelnden Dampfe fremde Beftandtheile zuführen, noch irgend einen 
ſchädlichen Einfluß auf die Mafchinentheile felbft ausüben. Sie fönnen 
alfo befonders au dann Anwendung finden, wenn ber Dampf frei 
von fremden Beimifchungen fein muß, mie in Färbereien, Wafchan- 
ftalten, Kochanſtalten u, ſ. w. 

Bon der Annahme ausgehend, daß der Kefjelftein meiftentheils 
ans Gyps beftehe, ſchlug Frefenius die Anwendung von Soda oder 
Potaſche vor. Durch den Zufag von Soda oder Potafche zu gyps— 
baltigem Speifewafler wird nämlich die Ausſcheidung von Gyps ver- 
bindert, weil derſelbe dadurch in fohlenfauren Kalf umgeändert wird, 
welcher ala weißer, pulverförmiger, ſchlammiger, lockerer Bodenſatz 
während des Kochens fid) ausfcheidet und in biefem Zuftande leicht 
entfernt werden kann. Es ift jedoch hierbei zu bemerken, daß man 
die Soda in kryſtalliſirtem Zuftande anwenden muß, weil fie in un- 
reinem Zuſtande bei längerem Gebraudye die Keflelmände angreift. 
Aehnlih wie Soda und Potafche wirkt das von Dam vorgefchlagene 
Aetzlali oder Aetznatron; nur ſcheidet fich hierbei nicht kohlenſaurer 
Kalk, ſondern Aetzkalk aus. 

Ritterbrandt wendet Ammoniakverbindungen, wie Salmiak, 
eſſigſaures, ſalpeterſaures, kohlenſaures Ammoniak, an, um theils 
die Bildung des Keſſelſteins zu verhindern, theils den ſchon gebildeten 
wieder aufzulöfen. Unter den genannten Salzen iſt ſeiner Wohlfeil- 
beit halber der Salmial vorzuziehen. Aus dem im Speifewafler 
enthaltenen kohlenſauren Kalt oder Gyps bilden fich durch den Zufaß 
von Ammoniafverbindungen in Waſſer löeliche Kallſalze, alfo 3. 2. 
bei Anwendung von Salmtal, in Waſſer lösliches Chlorfalgium und 
kehlenſaures Ammoniak oder Chlorkalzium und jchweielfaures Ammonial. 
Der erfte Fall findet Statt, wenn das Speijewaffer kohlenſauren Kalt, 
der zweite, wenn es Oops enthält; in beiden füllen kann fich kein fefter 
Keſſelſtein dilden. Hiernach ift der Salmiak, dem nad) Elsner's Angabe 
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mit Bortheil etwas Holzefjig zugefegt werben kann, ein Mittel, welches 
als ein in allen Fällen die Kefjelfteinbildung vwerhindernder Zufag 
empfohlen werden fann. In Färbereien ift darauf Rückſicht zu nehmen, 
daß das mit dem Waſſerdampfe entweichende kohlenſaure Ammoniaf 
möglicherweife ftörend auf aufgelöste Farbftoffe einwirken fann. 

In menefter Zeit hat Duclos de Bouſſois eine Pöfung von 
Iroftallifirtem Chlorbarium vorgefdhlagen, melder '/; Salzjäure 
zugejegt ift. Das Chlorbarium zerſetzt den im Speifewafler enthal- 
tenen Gyps, wodurch fehwefelfaurer Baryt und Chlorkalzium entftehen, 
und ber Eohlenfaure Kalk wird durd die Salzfäure unter Austreibung 
von Kohlenfäure ebenfalls in Chlorfalzium verwandelt. Es werben 
auf diefe Weife nur jchmefelfaurer Baryt, welcher fich nicht feſt an- 
legt, und das leicht lösliche Chlorfalzium gebilvet. 

Couſté's Mittel, das Speifewaffer vor der Einführung in den 
Kefiel in einem befonderen Gefäße, dem fog. Ueberhitzer, bei 150° 
zu fieben, gründet fi) darauf, daß ſowohl der Gyps, als die Kalk— 
erde bei 150° völlig unlöslih find. Das Wafjer wird aus dem 
Ueberhiger entweder, bei Hochdruckmaſchinen, mit derfelben Tempe— 
ratur von 150° in den Keſſel übergeführt, oder, bei Tief- und Mit- 
teldruckmaſchinen, vorher filtrirt, wozu Goufte das Fonvielle'ſche 
Filter empfiehlt. “ 

2) Reinigen des Kefjeld. Bon Zeit zu Zeit muß das 
Waſſer aus dem Kefjel abgelafjen werden, entweder theilweife, um 
denjenigen Theil des Waſſers, weldyer den meiften Schmug ober 
Schlamm enthält, zu entfernen, das fog. Abblafen (vidanger; 
blow off); oder vollftändig, um den Keſſel reinigen und befahren zu 
können. Zu diefem Zwede ift in die erfte über dem Roſte liegende 
Platte von innen ein koniſcher Stahlzapfen eingetrieben, der, wenn 
die Entleerung vor fi gehen foll, von außen in das Innere bes 
Kefiels hereingeichlagen wird. Statt der Zapfen wendet man auch 
Hähme, oder bejier, da die Hähne in Folge der Reibung 
| Keſſelſteintheilchen leicht umdicht werden, Bentile zum 
- Ein ſolches Abblafeventil (Scholl, Führer d. Maſch. 
2 (Taf. 50) im Bertifaldurchfchnitt dar. Das 

xehungen der Ventilſchraube vermittelft eines 

m Sclüffels gehoben, worauf das Keſſel⸗ 
Bieild durch das Bentilgehäufe ausftrömt. 
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Wil man den Kefiel vollftändig reinigen, fo muß alles Waſſer 
abgelafjen, und der Keſſel hierauf befahren werden. Man gibt des- 
halb jedem größeren Keffel ein Mannlod (trou d’homme; man- 
hole), eine elliptifhe Deffnung von 340 Mill. Breite und 420—470 
Mil. Länge. Das Mannloch ift für gewöhnlich durch eine flache 
fchmiedeiferne Platte gefchloffen, die mit (vielen Bolzen auf einem 
befonder® zu biefem Zwecke aufgefegten Hute befeftigt ift, ober man 
bedient fi) zum Verſchluß desſelben, wie Fig. 23 zeigt, einer kräf⸗ 
tigen ſchmiedeiſernen, oder, wenn es die Geſetze geftatten, gußeifernen 
Platte a, die der Kefjelmölbung gemäß gebogen ift und ſich auf bem 
innern Rand des Mannlochs, durch Mennige abgedichtet, auflegt. 
Der Rand des Mannlohs ift durch einen aufgenieteten Ring, bie 
Dedplatte durch eine zweite aufgenietete Platte verftärkt. Zwei Schrau- 
ben ©, ebenfall® mit dem Deckel vernietet, gehen durch zwei Bügel d, 
deren Füße fi) auf den Rand des Mannlochs ſtellen. Mittelft dieſer 
Schrauben wird der Dedel, an melchem ſich zur bequemen Hanb- 
babung desſelben ein Griff e befindet, feft gegen ben innern Rand 
ber Keffelmandung gezogen. Die Breite des Dedels ift fo zu wählen, 
daß die Dedplatte bei gehöriger Auflage für den Kranz bequem durch 
das Loch hindurch eingefegt werben lann. 

Wenn das Waſſer eines Keffeld abgelafjen und ber Keffel fahr- 
bar ift, was gewöhnlich 12 Stunden nad der Entleerung ber Fall 
ift, fo wird der Refjelftein Iosgefchlagen, was durch Hämmer mit 
meißelartigen Schneiden geſchieht, und bie entblößte Metallfläche mit 
Waſſer rein abgebürftet. Dann wird ber Zapfen wieber eingejchlagen, 
oder das Ventil nievergefchraubt, und ber Keffel von neuem mit 
Waſſer gefüllt. . 

3) Waffjerftandszeiger. — An jedem Dampffefjel müſſen 
ferner Apparate angebracht fein, vermittelft welcher man ben Stand 
des Waflers in demfelben — kann. Am gewöhnlichſten bedient 
man ſich hierzu der Schwimmer, der Probirhähne oder der Waffer- 
ftandsgläfer. In neuerer Zeit find hierzu die magnetifchen Wafler- 
flandözeiger gekommen. 

Der Schwimmer (flotteur; float) befteht in ber Regel in 
einem boppelarmigen Hebel, der an dem einem Ende den im Ni- 
ven des MWoafferfpiegeld liegenden Schwimmerftein und an bem 
anbern ein Gegengewicht zur Ausgleichnng des Steingeiwichts trägt. Der 
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Schiwimmerftein ift vermittelft eines Drahtes, welcher durch eine Stopf- 
büchſe in den Keffel eingeführt ift, an dem Hebel aufgehängt. Der Hebel 
felbft ift des leichtern Ganges wegen auf eine Schneide, ftatt auf eine 
zulindrifche Are aufgelagert. Die Größe des anzubringenden Gegen- 
gewichts läßt fih, mit Vernachläſſigung der außerordentlich Fleinen 
Reibung an der Schneide, aus dem abfoluten und fpezififchen Ges 
wichte des Schwimmers auf folgende Weife beftimmen. Iſt das Ges 
wicht des Schwimmers in der Luft G,, und taucht derfelbe zur Hälfte 
in das Waſſer ein, fo verliert er in biefer Lage an Gewicht das 
Gewicht des verbrängten Waflerd, ober wenn das mittlere fpezi« 
fiihe Gewicht desjelben mit & bezeichnet wird, 2 Das zur Aus- 
gleichung dienende Gegengewicht muß alſo fein: 


De Pa 1 
=, —— = 6,( -) 

Statt des doppelarmigen Hebel! kann man fid) auch einer Leit 
rofle bedienen und über dieſe eine Kette legen, welche auf der einen 
Seite an den Schwimmerbraht angefchloffen ift und auf der anderen‘ 
das Gegengewicht trägt. Die Höhe des Wafferfpiegels wird an einer 
binter dem Gegengewichte angebrachten feften Skale abgelefen, oder 
man verfieht das Geftell der Rolle mit einem vertikal nach oben ge 
richteten feften Zeiger und den Umfang der Rolle, weldyer dem Zeiger 
zunächſt liegt, mit einer Eintheilung. 

Es ift zweckmäßig, den Schwimmerftein in ein innerhalb bes 
Kefiels befeftigtes durchlöchertes Gefäß einzuhängen, damit die Wal 
(ungen des fiedenden Wafjerd möglihft wenig Einfluß auf denfelben 
anzüben. 

Häufig verficht man auch die Schwimmer mit Lärmvorrich— 
tungen, welde den Wärter aufmerkfan machen, wenn der Wafler 
fpiegel bis zu einer gefährlichen Grenze gefallen ift. Ein zweckmäßiger 
Apparat diefer Art ift der von Gallafent (Journ. de l’Acad. de 
Find. 1837). Die Stange, an welcher der Schwimmer aufgehängt 
ift, hat 6—7 Mill. Durchmeffer und ift von ihrem oberen Ende bis 
zur Mitte herab hohl. Am Grunde diefer Aushöhlung ift eine Heine 
ſenkrechte Spalte von 2 Mill. Breite und 4—5 Mill. Höhe, durch 
welche der innere Raum mit der äußeren Luft fommunizirt. 2530 
Mill. Über diefer Spalte ift eine zweite, und in gleicher Entfernung 
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wieder eine dritte. Der untere Theil der Stange ift mafjiv. Wenn 
nun der Schwimmer mit dem Wafjerfpiegel bis zu einem gewiſſen 
Grade finft, fo tritt ber hohle Theil der Stange in das Innere bes 
Keffeld, und der Dampf erhält durch die unterfte Spalte Zutritt zu 
bemfelben, entweicht aber fofort mit ftarfem Geräuſch durch das obere 
Ende ber Stange, Die oberen Spalten dienen zur Verftärfung bes 
Seräufches, wenn das erfte Zeichen unbeachtet bleiben follte. 

Carret (Pract. Med. Yourn. 1848) ſchraubt nach Fig. 24 
(Taf. 50) an die Schwimmerftange a zwei Kugeln b an, welche bei 
zu tiefem oder zu hohem Stande gegen den einen Arm bes Hebeld co 
treffen und benfelben mitnehmen. In den zweiten Arm dieſes Hebels 
ift eine Falle e loſe eingelegt und zwar fo, daß fie bei der geringften 
Bewegung des Hebels aufgelöst und dann auch noch durd das Ge 
gengewicht d um einen Winkel von 90° gedreht wird. Die Are ber 
Galle ift ein Hahn, welcher in dem nad) der Pfeife f führenden Danıpf 
rohre liegt. Sobald daher eine der Kugeln b gegen ben Hebel co 
trifft, wird die alle e ausgelöst, der Dampfhahn gedreht und 
der Dampf mit ftartem Geräuſch durch bie Pfeife f in die freie Luft 
geleitet. 

Lethuillier (Publ. ind. vol. VII) erfett die Glodenpfeifen durch 
eine den Rinderpfeifen ähnliche Konftruftion, durch welche ein ſehr ftarf 
gellender Ton erzeugt wird. Diefe Pfeifen beftehen aus einem hohlen, 
an ber einen Geite audgefchnittenen Zylinder, deſſen Inneres mit 
dem Dampfrohr durd eine 5 Mill. weite Deffuung kommunizirt. 
Eine ſolche Pfeife zeigt B an dem magnetiſchen Wafjerftandszeiger in 
"ig. 29 und 31. Für Schiffe fertigt Lethuillier vierfache Pfeifen dieſer 
Art, welche einen fo gellenden Ton erzeugen, daß man benjelben 
zur Eee auf 12 Kilometer Entfernung hören fol. 

Ein jehr einfaches Mittel, den Wafferftand zu erkennen, find 
bie Probirhähne oder Wafferftandshähne (robinets de niveau; 
gauge cocks). Sie gemähren auch hinreichende Sicherheit, wenn bie 
Wallungen im Kefjel nicht zu groß find, alſo vorzüglich bei Keffeln 
mit großer Heizflähe und großem Wafjerraume, und wenn bie er» 
zeugten Dämpfe nicht zu hoch (nicht über 5 Atmofphären) gefpannt 
find, weil das unter hohem Drude ausgetriebene und fehr heiße 
Waſſer fi) augenblidlih vor der Hahnmündung in Dampf verwans- 
belt und daher von biefem ſchwer zu unterjcheiden if, Die größte 
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Berbreitung haben die Probirhähne in England. Bei den Keffeln ver 
Waſſerhaltungsmaſchinen in Cornwall 3. B. findet man nah Did 
(Karſten's Arch. Bd. 24) gar feinen andern Wafferftandszeiger, als 
3 Probirhähne mit je 3 Niveaudifferenz. 

. Die einfachfte Anordnung derſelben befteht darin, daß man an 
bie Kopfplatte des Keſſels oder an ein mit dem Wafjer- und Dampf 
raume des Keſſels kommunizirendes vertifales Rohr, durch welches 
der Vortheil geringerer Niveauſchwankungen gewonnen wird, zwei bis 
vier, gewöhnlich drei Hähne anſchraubt, die über, in und unter dem 
Normalwaſſerſtande liegen. Die Niveaubifferenz zwifchen ven einzelnen 
Hähnen beträgt 11,3%. Durch Eröffnen der einzelnen Hähne 
erkennt der Heizer, ob im Niveau derfelben ſich Waffer oder Dampf 
befindet. Statt deffen kann man aud die Probirhähne über dem 
Kefjel anbringen und vertifale Rohrftüde an diefelben anjegen, welde 
in den Kefiel einmünden. Das eine diefer Rohrſtücke reicht 2 unter 
und das andere 2 über den normalen Wafferfpiegel. Bei normalem 
Waſſerſtande gibt alfo der eine Hahn Wafler und der andere Dampf; 
ft aber der Wafjerfpiegel um 2° gejunfen, fo tritt durch beide 
Dampf aus, 

Man reicht auch mit einem vertifalen Nohrftüde und einem 
Hahne aus, wenn man das Rohrſtück in einer Stopfbüchſe ver 
fchiebbar macht und die Höhenftellung besjelben, bei welcher Dampf 
oder Waffer auszuftrömen beginnt, an einer Skale abliest. Zweck— 
mäßiger nod) ift e8, das Rohrſtück in die freiliegende Kopfplatte des 
Kefjeld horizontal einzulegen und es im Innern des Keſſels mit einem 
nad oben rechtwinklig umgebegenen Knie zu verjehen. Ein am Rohrſtück 
angebrachter Zeiger, der fi vor einem feiten Zifferblatte bewegt, gibt 
an, bei welher Etellung das Rohrſtück anfängt Waſſer zu fchöpfen, 

Probirventile haben vor den Probirhähnen den Vorzug, daß 
fie weniger leicht undicht werben. Ihre Anwendung befteht einfach 
darin, daß man eine im Normalwafjerfpiegel an die Kopfplatte bes 
Kefjels angeichraubte Röhre durd) ein Bentil ſchließt, welches vermittelft 
eines Hebels oder einer Schraube von jeinem Sitze abgehoben werden 
fann. An dem ausfließenden Waffer oder Dampf erkennt der Heizer, 
ob das Waſſer hoch genug ſteht oder nicht. 

Das fiherfte Mittel zur Beobachtung des Waſſerſtands im Keffel 
ft das Waſſerſtandéglas (tube-jauge; water gauge). Die 
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gewöhnlichfte Konftruftion desfelben, in Verbindung mit brei Probir- 
hähnen, ift in Fig. 25 abgebildet. A ift eine Glasröhre von 3—6’*‘ 
lichtem Durchmeſſer, 2—3 Wandſtärke und 6—12° Länge; bie 
felbe wird in die Hahnftüde B und C eingefhoben und trifft in den⸗ 
felben gegen fefte Ränder. Der ringförmige Raum zwiſchen ben 
- Hahnftüden und der Glasröhre ift mit Hanf, Gummi oder einer 
ähnlichen Liderung abgedichtet, welche dur die Muttern b und e 
eingepreßt wird. Durd die Hähne B und C ftrömt aus dem mit 
dem Kefiel kommunizirenden Rohre E Dampf und Waffer in die Glas» 
röhre, fo daß der Waflerftand im diefer eben fo body, als im Keſſel 
if. Der Hahn D ift für gewöhnlich geichloffen und wird nur dann 
geöffnet, wenn das Waller aus der Glasröhre abgelafjen werben foll. 
FFF find die Probirhähne. 

Mängel der Wafjerftandsgläfer find, daß fie leicht fpringen, ſich 
ſchwer reinigen laffen und bald im Innern einen dunklen Beſchlag 
anfegen, der die Durdjfichtigfeit des Glafes aufhebt. Das Springen 
bat feine Urfache theild in der Ausvehnmmg des Glaſes, theild in dem 
innern Drud, theils endlid und hauptſächlich in plögliher oder un⸗ 
gleihförmiger Erkaltung durd einen von außen antreffenden falten 
Luftſtrom. Der dunkle Beſchlag an der innern Wanbfläche befteht aus 
einem erbigen Nieberfchlage, welcher ſich aus unreinem Keſſelwaſſer 
abjegt und das Glas trübe, nach einiger Zeit fogar ganz unbrauch- 
bar madıt. 

Das Springen der Wafferftandsgläfer in Folge plöglicher ober 
ungleichförmiger Erkaltung hat man auf mannichfache Weile zu ver- 
hindern gefucht. Meyer (Bull. de la soc. de Mulh. 1838) ſchließt 
das Waſſerſtandsrohr in ein anderes weiteres oder in einen metallenen, 
vorn mit einer Glasſcheibe verfehenen Kaften ein, um die das Glas 
rohr umbüllende Luft abzufchliefen und in gleihförmiger Temperatur 
zu erhalten. Robinſon (Pract. Med. Journ. 1848) fchraubt, wie 
Fig. 26 zeigt, an bie Kopfplatte des Kefjeld ein mefjingenes Rahmen 
ſtück mit Nuthen, in welchen die fiarfe Glasplatte b eingebichtet ift. 
Unmittelbar hinter der Glasplatte ift in der Keſſelwand ein Schlitz, 
burch welchen man den Waflerftand im Innern des Kefjeld beobadh- 
ten kann. 

Goodfellow beſchickte die Londoner Ausftellung im Jahre 1851 
mit einem Wafjerftandszeiger, an welchem das Glas durch Glimmer- 
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blätter erfegt war. Derfelbe beftand in einem vieredigen, mit dem 
Keffel kommunizirenden Kaften, deſſen vordere und hintere Wand läng« 
lich vieredige Durchbrechungen hatten, in welche die Glimmerblätter 
eingefegt waren. Goodfellow hat durch Verfuche gefunden, daß ein 
folher Apparat mit 6 langen und %,* breiten Glimmerfenftern 
von */,,‘ Stärke einem Drude von 200 Pfund auf den Duadratzoll 
wiberfteht. 

Ban Wart und Goddard (Pond. Yourn. 1838) ftellen ihr Waf- 
ferftandsrohr aus zwei gußeifernen Rohrſtücken und einem zwifchen 
ihnen liegenden Glasrohr her. Alle drei Rohre haben eine gemein- 
fchaftliche vertifale Are, und ihre Höhenftellung ift fo gewählt, daß 
felbft beim tiefften Wafferftande in Kefjel der Wafferfpiegel im Rohre 
noch im oberften Rohrſtücke liegt. Das Glasrohr ift mithin ſtets mit 
Waſſer gefüllt, wodurch einerjeitS der Wechfel der Temperatur ver- 
mindert und anbererfeit® das Abfegen erdiger Niederfchläge verhütet 
wird. Die Angabe des Wafferftands erfolgt dadurch, daß mit dem 
Waſſerſpiegel im oberen Rohrſtück ein Schwimmer fteigt und fällt, 
ber mit einem nad unten gerichteten Stabe verfehen if. Das untere 
Ende diefes Stabes ift durd die Glasröhre fidhtbar, Hinter mwelder 
zur genaueren Beobadhtung eine Skala liegt. 

Umgefehrt fommt bei dem Wafferftandsglafe von Desborbes (Ann. 
des mines 1852) das Glasrohr nur mit dem Dampfe in Berührung. 
Der Apparat befteht hier aus einem gufeifernen Robrftüde und dem 
Glasrohre, welches in gleicher vertifaler Are darüber liegt. Die Hör 
benftellung ift hier fo gewählt, daß jelbft beim höchſten Stande ber 
Waſſerſpiegel nicht über das gufeiferne Rohrſtück hinausfteigt. Die 
Schwimmerftange muß natürlich hier nach oben gerichtet fein, um ihre 
Angaben in dem Glasrohre zu machen. 

Eines der zwedmäßigften Wafferftandsgläfer ift das von Echol 
(Seient. Amerie. 1853), welches in Fig. 27 und 28 in zwei Durde 
ſchnitten dargeftellt if. B ift das metallene Wafferftandsrohr von 
24 “ fichter Weite, C und D find die Kommunikatiousröhren für ben 
| don %/,” Weite, G und H find kurze Röhrenftüde mit fonie 
Die letzteren find an ihren inneren Enden um '/,‘ 
dadurch Site für hohle Gläfer (Uhrgläfer), welche, 

außen gerichtet, die inneren Deffnungen ver- 

ferfpiegel in B bewegt fih ein Schwimmer 
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L auf und nieder, an welchem ſich eine in Zolle getheilte und mit 
1,2,3.. . numerirte Sfale befindet. An der Zahl, melde ziwis 
fhen den Hohlgläfern fichtbar wird, erkennt der Heizer den Waſſer⸗ 
ftand im Keſſel. Das Abſetzen erbiger Beſchläge kommt bei biefem 
Waſſerſtandsglaſe gar nicht oder nur in fehr geringem Make vor. 
Auch ift es nicht Leicht zerbredhlih, und follte ja einmal ein Hchlglas 
fpringen, fo ift der Zeit» und Koftenaufwand, den die Auswechjelung 
verurfadht, ein kaum nennenswerther. 

Bei einem im Pond. Journ. 1848 bejchriebenen Wafferftandsrohre 
ift das Glas ganz vermieden. Hier überträgt ein im metallenen Waf- 
ferftandsrohre leicht beweglicher Kolben feine Bewegung vermittelft 
eines Winfelhebeld auf einen auferhalb des Apparates liegenden Zeiger, 
ber an einer Sfale ven Waflerftand angibt. 

Es ift mehrfach empfohlen worden, die Waflerftandsgläfer ober- 
halb des Dampffefjeld anzubringen. Die dafür angegebenen Einrich- 
tungen beftehen durchgängig aus einer Kombination von Schwimmern 
und Wafferftandsgläfern, indem die Stange eines im Dampffeffel 
hängenden Schwimmers mit ihrem oberen Ende in einem Glasrohre 
den Waſſerſtaud angibt. 

Im Jahre 1846 wurde von Amerifa aus bie bee angeregt, 
außerhalb des Kefjeld eine Magnetnadel anzubringen, welde durch 
Hebung und Senkung eines Schwimmers veranlaßt wird, ſich höher 
oder tiefer einzuftellen und dadurch den Waſſerſtand anzugeben. Da» 
durch veranlaft, gab Eſche in der Gewerbezeitung 1847 einen mag- 
netiſchen Wafferftandszeiger an, welcher aber wahrſcheinlich gar nicht 
ausgeführt worden ift. Dagegen bat der magnetifhe Waffer 
ftandszeiger von Pethuillier- Pinel (Bull. de la soc, d’enc. 1855) 
bereits vielfah Anwendung gefunden. 

Derfelbe ift in Fig. 29—31 in mehreren Anfichten abgebilvet. 
Das mefjingene Gehänfe A tft durch die gufeiferne hohle Säule C 
mit dem Dampfleffel verbunden, Die vertifale Stange D, welde an 
ihren unteren Ende einen Schwimmer trägt und durch eine Führung 
a am Fuße der Säule C bindurchgeht, ift an einen Hufeifenmagnet 
E angefhraubt, deſſen Ende b rechtwinklig umgebogen ift und ſenkrecht 
gegen bie eine Wand des Gehäuſes A ſtößt. Die gegen die Hinter- 
wand ftchende Nafe e dient zur Führung. An die den Polen des 
Magnetes zunächſt liegende Außenfläche des Gehäufes A, welche mit 
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einer Slale verfehen ift, legt man einen eifernen oder ftählernen Zeiger 
d an, weldyer durch die metallene Gefähwand hindurch vom Magnete 
angezogen wird und den Bewegungen besfelben folgt. Die Verbindung 
bes Dampfes mit der Pfeife B wird durch eine Stange F unterbrochen, 
melde unten einen Segel bilvet und mit einer Spiralfever G um 
geben ift, bie fie immmer von unten nach’ oben zieht und dadurch den 
innern Verſchluß der Pfeife bewirlt. Das untere Ende diefer Stange 
ift durch ein Gelenf mit einem Hebel H verbunden, welcher feine 
Drebare in einem Heinen Arme f hat und an feinem Ende in einen 
vertifal nieberhängenden Arm g rechtwinklig umgebogen ift. An das, 
andere Ende des Hebel H ift vermittelft der Gabel h eine Stange I 
angefchloffen, welche zwifchen den beiven Polen des Magnetes hindurch 
geht und an ihrem unteren Enbe einen Querſtab i trägt. Sinft ber 
Woafferfpiegel bedeutend, fo legt fi) das umgebogene Ende b bes 
Magnetes auf den Stab i auf und übt auf die Stange I einen Zug 
aus, welcher auf den Hebel H und die Stange F in der Weife fort« 
gepflanzt wird, daß letztere niedergeht. Das Kegelventil an F verläßt 
feinen Sitz, und der Dampf kann durch die gebildete Deffnung und 
bie Pfeife B austreten. Weberfteigt dagegen der Wafferfpiegel feinen 
höchſten Stand, fo trifft die Nafe ce gegen den vertifalen Arm g des 
Hebeld H, wodurch ebenfall® die Stange F niedergezogen und bie 
Pfeife in Thätigfeit geſetzt wird. 

4) Manometer. — Die Spanmung des Dampfes im Keſſel 
wird dur Manometer (manomötre; manometer) angezeigt. Die 
vorzüglichften Arten derfelben find: offene und gefshloffene Duedfilber-, 
Kolben⸗ und Febermanometer, 

Eine fehr zwedmäßige RKonftruftion der offenen Manometer, 
in fig. 32 abgebilvet, beſchreibt Schell im Führer des Mafc., 4. Aufl. 
a ift das Dampfrohr, b ein Hahnſtück, in deſſen Büchſe das gebo- 
gene Rohr cede eingefhraubt if. Die Schenkel e und d von je 
1,25—1,6 Meter Länge find bis zur Höhe der Büchſe von b mit 
Queckſilber gefüllt; über d befindet ſich das Stück e, in welches das 
Duedfilber fteigt, wenn ber Dampf gegen dasfelbe brüdt, und wel 
ches oben ein eifernes Käftchen f trägt, Der Zweck diefes Käftchens 
ift, das Duedfilber aufzufangen, wenn basfelbe durd zu ſtarken 
Dampfdruck oder andere Zufälle am oberen Ende von e herausge- 
ſchleudert wird. Weber das Schnurräbchen g geht ein leinener oder 
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feidener Faden, der im Rohre e einen fehmiebeifernen Schwimmer 
von 6—7 Mill, Durchmeffer und 80 Mill. Länge und am anderen 
Ende über ver Tafel h einen Zeiger trägt. Dieſe zeigt nicht nur an 
der Tafel die Pfunde und Atmofphären ber Ueberdrucksſpannung an, 
fondern dient zugleich als Gegengewicht. Wenn der Keffel Falt ift, 
fteht der Pfeil bei Null und das Quedjilber in e und d glei body; 
von O bis 45 oder von O bis 3 find 45 preuf. Zolle aufgetragen, 
die an ber rechten Seite der Tafel ftehen und das Ablefen ver Dampf» 
fpannung pro Quodratzoll geftatten. Es ift gut, in ver Nähe von 
b an a ein nach außen mündendes Hähnchen anzubringen, durch wel» 
ches dem fondenfirten Waller ein Ablauf geftattet werden kann. Man 
erſetzt bisweilen den Schenkel ce durch ein Glasrohr, durdy welches 
man ben Duedfilberftand unmittelbar beobachtet. Erfpart man hierbei 
auch den Schwimmer und die Peitrolle, fo ift doch dieſe Anordnung 
nicht zu empfehlen, teils wegen der Zerbrechlichkeit des Glaſes, theils 
deswegen, weil das Glas allmählig an Durchfichtigfeit verliert. 

Die Eintheilung eines ſolchen Manometerd wird auf folgende 
Meife gefunden. Wenn der Dampf mit einer Spannung p, durch 
die Höhe einer Duedjilberfäule ausgedrüdt, eine Senkung x des Zei- 
gers hervorbringt, fo iſt ber Nivenuunterfchied zwifchen den Qued- 
filberfpiegeln in den beiden Schenfeln 2 x; auf den Schenkel d wirft 
aber noch der Atmofphärendrud a; e8 ift daher 

p=2x-+e, ober 
p—a 
— 

Berückſichtigt man noch, daß ber Schenkel ce immer mit Konden« 

fationswaffer gefüllt ift, deſſen Höhe x durch bie Söhe- einer Queck⸗ 


filberfäule gemeffen wird, wenn & das fpezififche Gewicht des Dued- 
filber& bezeichnet, jo wird 


x 





pt-=2x+a, ober 
& 


_:(p—®) 
= 7 
Da nım der Drud einer Atmofphäre einer Quedfilberfäule von 
29 pr. Zollen entipricht, fo wird für p und a in Atmofphären: 


— 
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N Dead) Er —E 15 (p —1) Zoll. 

Soll auf der Sfale der Ueberbrud angegeben werben, jo wird 
für den falten Keſſel der p—1=0,x=0; frp—i1=1lT, 
x — 15; für p — 1 2, x — 380 u. ſ. w., wie oben angegeben 
wurde. Nach franzöf. Maß wird 

x = 394 (p— 1) Mil. 

Die große Höhe, melde man den offenen Manometern biefer 
Konftruftion bei Hodhdrudkefjeln geben muß, wird bei ben offenen 
Differenzialmanometern, die man in der Hauptfache auf dreierlei 
verfchiedene Weife ausgeführt hat, vermieden. Der erften Klaffe ge- 
hören diejenigen Differenzialmanometer an, bei welchen eine gebogene 
Röhre mit einer größeren Anzahl von Schenkeln den Drud des 
Dampfes durch eine abwechfelnd aus Duedfilber und Waſſer befte- 
bende Füllung bis zur Skale fortgepflanzt; der zweiten diejenigen , bei 
welchen der Schenkel, in dem der Dampfdrud wirkt, eine geringere 
Weite hat, als der, der den Dampfdruck anzeigt; der dritten endlich 
diejenigen, bei melden der Dampf gegen die Heinere Fläche eines 
Kolbens drüdt, während die Fortpflanzung des Druds auf das Dued- 
filber vermittelft einer größeren Fläche desjelben Kolbens erfolgt. 

Ein Differenzialmanometer der erften Klaffe ift das von Richard 
(Ann. des mines 1845), von weldem Fig. 33 den Längenburchchnitt 
darftellt. Die Einmündung des Dampfes ift bi A; AB, CD, EF 
.. . find die hinteren Nöhrenfchenfel des Inftruments, die vor dem 
Gebrauche halb mit Duedfilber und halb mit Waffer angefüllt werben. 
Das Endſtück GH ift gläfern und liegt vor einer Skale, an welcher 
der Duedfüberftand abgelefen wird. Damit bei einem Dampfftoße 
das Duedfilber nicht aus der Röhre verjchüttet werbe, ift dieſelbe 
durch die Querröhre M mit einer weiteren Röhre NN verbunden, in 
welcher fich das übergetriebene Duedfilber fammeln kann, 

Die Eintheilung der Stale ergibt fi aus folgender Betrad)- 
tung: Iſt die Steighöhe des Queckſilbers x, fo ift bei durchgängig 
gleicher Röhrenweite die Niveaubifferenz zwiſchen den Duedfilberjpie- 
geln in allen Röhren 2 x. Diefem Quedfilberbrude wirkt in jedem 


Schentelpaare der Wafjerdrud > enigegen, wenn e& das fpezifiiche 
& 
Gewicht des Queckſilbers bezeichnet, und es wirb daher durch je zwei 
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Schenfel der Drud 2x ( 1 — ) fortgepflanzt, ober bei n 


Schenkeln: 
n 1 _nx ER 
3 5 2 x (1 — ) — — (€ 1). 


Nennt man noch p den Dampfdruck im Keffel, durch die Höhe 
einer Quedfilberfäule gemefjen, und ebenfo a den äußern Luftbrud 
gegen den letzten Röhrenſchenkel, fo wird: 


p—a=— ( — U), 
€ 


oder werben p und a in Atmofphären und x in preuß. Zollen ausge 


— 12,6 nx 


2 == 81,8 () Zoll; 
nach franzöſiſchem Maße: 
x= 820 (=) Millimeter. 
Hiernad) ergibt fich z. B. für 6 Schenkel: 


p—-1=0; x= 0 Bl oder 0 Milim., 
p—-l=1; x= 52 ,„ „ 17 „ 
p—-1=2 x=104 „ „ 3 „ 
p-1i1=3;, zx=16 „ „ 410 5 
p—-1l1=4 x=209 , „4 „ 


u. f. w. 

Der zweiten Klaſſe gehört das in Fig. 84 in der Vorderanſicht 
dargeftellte Differenzialmansmeter von Desbordes (Polyt. Centralbt. 
1845) an. Der Dampf tritt durch A in ben Behälter B, welcher, 
fowie das fi an denfelben anfchließende Rohr C, ftets voll Konden- 
fationswaffer ift. In die beiden parallelen Schentel C und D, welde 
fowie B aus Eifen find, wird fo viel Quedfilber eingegoffen, daß 
basjelbe bis nahe an den erften Theilpunkt der Skale reiht. An das 
obere Ende von D fließt fi ein Glasrohr F, welches oberhalb wieder 
mit bem Rohre G verbunden ift, das an feinem unteren Ende in den 
oben offenen Behälter H hineinragt und das bei zu großem Drude 
überfteigende Duedjilber in diefen bineinführt. Sinft num unter dem 
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Einfluß des Dampfdrucks der Ouedfilberfpiegel in C und fteigt in D, 
fo wird bie Größe, um welche er in dem Glasrohr F fleigt, von 


dem Berhältnijje = der Querfchnitte von F und C abhängig. Mit 
Beibehaltung ber früheren Bezeichnungen wird ber Niveauabftand 
=x+ (7 F) x, wozu der Atmofphärendrud a kommt; von ber 
Dampffeite aus beträgt ber Drud, wenn h bie en des mit Kon⸗ 


benfationswaffer gefüllten Behälters B bezeichnet, p — + (=): = 
i 
daber wird: 


+ (Z)zte=r+.+(5)H- 
10 -u+h 
c+r —]1) 


Werden p und a in EN ausgedrückt und s = 18,6 
eingefeßt, jo wird 
_3944p—N)+h 


18,6 + 12,6 (7) 


_ 10836 (p—1)-+h 
18,6 + 126 (5) 


Segen wir Beifpiehoeife © Fr 5, jo wirb 


x—=5,15 (p— 1)-+ 0,013 h Zoll over 
x=135 (p— 1) + 0,013 h Mit. 

Die Skale muß mithin bei 0,013 h über dem Quedfilberfpiegel 
beginnen, und jeber weitere Atmofphärendprud wird durch eine Höhe 
von 5,15 Zoll oder 135 Mill. ausgedrückt. 

Das Manometer von Themas (Bull, de la soc. d’ene. 1843) 
unterfcheivet fih von dem vorbejchriebenen dadurch, daß es einen 
Schwimmer hat, deſſen Stand vermittelft einer um eine Peitrolle ge 
fhlagenen Schnur angegeben wird. 

Die dritte Klaffe der Differenzialmanometer wurde von Galy- 
Sazalat (Bull. de la soc. d’ene, 1846) angegeben. Zwiſchen dem 


Zoll oder 


Millim 
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Duedfilber und dem Dampfe liegen zwei Kautſchukmembranen, bie voll« 
fommen biegfam und unduchbringlih find, Die Membran, melde 
direft vom Dampfe getroffen wird, brüdt einen Kolben ohne Reibung 
mehr oder weniger, höchſtens 1 Mill., in die Höhe; dieſer Kolben 
bildet die Kolbenftange eines nmal fo großen Kolbens, welcher ſich 
gegen bie zweite Membran anlegt und durch diefelbe das Quedfilber für 


jede Atmofphäre Dampfdrud nur um 5 ftatt 29 Zoll ober fat 
760 Mill. zum Steigen bringt. Hiernach beträgt bei 5 Atmojphären 
die hödfte Quedſilberſäule 5 . . BZoll ober 5. TO Mil., oder 


3. B. fr n = d! = 16; 5. = 9 Bil ober 5. 82 = 
237,5 Mil. 

Das Manometer mit gefchloffener Glasröhre befteht 
aus einem mit Quedjilber gefüllten Metallgefäß, in welches eine unten 
offene und oben gefchloffene Glasröhre einmündet. Beim Atmofphä- 
rendrud fteht der Duedfilberfpiegel im Gefäß und in der Glasröhre 
auf gleicher Höhe; wird aber der Dampf gefpannt, fo fteigt das Qued- 
filber und drüdt die Puft in der Glasröhre nad) dem Mariotte’fchen 
Geſetze zufammen. Die Eintheilung der Stale wird auf folgende 
Weiſe erhalten, Die Fänge der Röhre fei 1, und der Quedjilberftand 
über dem Niveau im Gefäße x, wenn bie Luft in der Röhre bie 
zur Spannung p, fomprimirt ift; dann ift nad dem Mariotte’fchen 
Geſetz: 

p, 1 al 
— "Iı1—x 

Außerdem wirkt dem Dampforude p noch die Duedfilberfäule 

von ber Höhe x entgegen: und es ift baher: 








p=x+; 9 
ober wenn man p und a in Atimofphären ausbrüdt und 1 in ein be- 
quemes Berhältniß zu a bringt, indem man — m (vielleicht '/,) 
jest, 
= [p+m- Vom me=n] 
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Dieſe Formel gibt: 


frp=1, x= 0 Blver O Mill 
„p=2, x= 636 „ 14167 , 
„p=3, s= 90 „ „3 „ 
„«p=4 x=1051 „ =: 06 
„p=5, zx=11l35 „ „ 28 „ 


bim=il, 
kp=1, = Zoll ver 0 Mil., 
„per z=el® „ nn 0 
„p=3, x=16,9 „ „45 „ 
„pad, LEMR „ „u 5 „ 
„p=5, z= 29315 „ „ BB „ 
u. f. mw. 

Die gefihlofienen Manometer verlieren im Laufe der Zeit an Ge- 
nauigkeit, weil das Bolumen der eingefchloffenen Luft durch Oxydation 
bes Queckſilbers fi vermindert. Man erfennt dies daran, daß das 
Inftrument beim Atmofphärendrud eine höhere Spannung angibt, 
und das Duedfilber das Glas benetzt. Berhindern kann man dies 
nur dadurch, daß man ftatt der atmofphärifchen Luft ein Gas in bie 
Röhre einschließt, welches auf den Zuſtand des Duedfilbers feine 
Wirkung äußert, wie Wafferftoff, Stidjtoff oder Kohlenfäure. Uebri— 
gens find die gefchlofjenen Manometer leicht zerbrechlich, ſchwer zu 
fonftruiren und haben endlich noch den Nachtheil, daß bei hohen Span« 
nungen die Theilungen viel kürzer find, als bei niedrigen, was bejon- 
ders bei Hochdrudleſſeln fühlber ift. 

Delaveleye (Bull. de l’ind. 1842) bat dieſen letzten Uebelſtand 
dadurch zu umgehen geſucht, daß er ſein Manometer in Form eines 
Hyperboloids nach oben zuſammenzieht, wodurch bewirkt wird, daß es 
gleiche Veränderungen in der Dampfſpannung auch durch gleich große 
Beränderungen im Queckſilberſtande anzeigt. Es iſt jedoch hierbei an—⸗ 
genommen, daß der Druck der eingeſchloſſenen Luft dem des Dampfes 
gleich ſei, während, wie wir oben geſehen haben, die veränderliche 
Höhe der Queckſilberſäule noch einzuführen iſt. Rahier (Gen. ind. 
1857) hat in der neuejten Zeit das hyperboliſche Manometer infofern 
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verbeflert, als er e8 von den Einflüffen, welche die veränderliche Tempe» 
ratur der äußeren Luft auf die Glasröhre, das Quedfilber und die ein 
geichloffene Fuft ausübt, durch Kompenfatoren unabhängig gemacht hat. 

Das Manometer von Hofmann ift nicht mit Queckſilber, fondern 
mit Waffer gefüllt und hat nad) der zuletzt angegebenen Modifikation 
(Bholgn. d. B. 3. Ber. d. Gewerbfl. in Preußen 1856) folgende Kon- 
ftruftion. Zwei in einander geftedte vertifale Glasröhren, deren obere 
Enden geſchloſſen find, münden mit ihren unteren Enden in einen 
Raum ein, auf welden der Dampfdruck wirkt. Das untere Ende 
der inneren Glasröhre liegt etwas höher, als das der äußeren. Wird 
das Inſtrument dem gemöhnlichen Atmoſphärendruck ausgeſetzt, fo 
fteht das Waffer nur in dem unteren Stüde der äußeren Röhre, ſowie 
in dem Ringſtücke zwifchen der inneren und äußeren Röhre; in der 
inneren Nöhre aber befindet ſich nur Luft von der atmofphärifchen 
Dichtigkeit. Wirkt jedoch ein höherer Drud auf das Yuftrument, fo 
fteigt das Waffer in der inneren Röhre in die Höhe und gibt an einer 
hinter der äußeren Glasröhre liegenden Skale die Größe des Dampf: 
druds an. Die Skale ift durch Vergleichung mit einem Quedfilber- 
manometer angefertigt. 

Das Kolbenmanometer befteht in einem mit dem Dampffeffel 
in birefter Verbindung ftehenden Kolben, welcher ohne große Prefjung 
von einer Stopfbüchfe gedichtet wird und in berfelben wie der Pum— 
penfolben einer Bramahpumpe heraus- und hineingezogen werben kann, 
Die Uebertragung der Kolbenbewegung auf den Zeigerapparat kann auf 
verfchiedene Weiſe erfolgen, 3. B. dadurch, daß man den Kolben durch 
eine Schnur oder Kette mit einer Peitrolle verbindet und an dieſe letz⸗ 
tere einen feften mit einen Gewichte befchwerten Zeiger anfchliet, der 
fid) an einem getheilten Quadranten fortbemegt (Alban), oder daß das 
äußere Ende des Kolbens in eine Zahnftange ausläuft und dieſe letz— 
tere in einen gezahnten Sektor mit langem Hebelzeiger eingreift, ber 
fih mit feiner Spige wieder über einen Quadranten bewegt (Mar: 
quarbt), oder daß man ben Drud bed Kolbens gegem eine um beffen 
Stange gewundene Scraubenfeder wirfen läßt und ten Stand des 
Kolbens an der Skale direft abliest (Alban), oder daß eine mit dem 
Kolben verbundene Zahnftange in ein Feines Getriebe eingreift, wel 
ches vermittelft eines Zeigers den Stand des Kolben auf einem Ziffer- 
blatte angibt (Fife). 
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Federmanometer find in fehr verſchiedenen Formen ausges 
führt worden. Hierher gehören zunächft bie 

Federmanometer mit Gummimembran. Bei dem von 
Smith angegebenen Manometer (Civ. Eng. 1847) fteht der eine 
Schenlel einer 18—20° hohen heberförmig angeordneten Wafferfäule 
an dem oberen Ende mit einer Oummimembran in Berührung, welche 
buch das Waſſer kühl erhalten wird, durch dasſelbe hindurch aber 
den Dampfdrud empfängt. Bon diefer Gummibhaut aus geht eine 
Zahnftange, welche auf einen Gewichtshebel wirkt, und dieſer le» 
tere bewirft durch Drehung feiner Are und vermittelft eingefegten 
Räderwerks die Bewegung eines Zeiger8 über einem Zifferblatte, Nach 
einer ſpäteren Angabe (Rep. of Pat. Inv. 1855) bringt Smith die 
Waſſerſäule in Wegfall und fpannt über die Gummimembran eine 
flache Metallfever, welche der Bewegung der Gummimembran folgt 
und im Gleichgewichtszuftande nad; dem Dampfrohre zu etwas fon» 
ver it. Desbordes (Bull. de la soc. d’enc. 1856) überträgt bie 
Bewegung der Öummimembran auf einen Heinen Kolben, vefjen 
Stange wieder ein Zeigerwerk in Thätigkeit fegt. Auf dasjelbe 
Prinzip gründet fih auch das Manometer von Shanu (Fond. Journ. 
1856). | 
Gedermanometer mit Stahlplatte wurden zuerft mit An« 
wendung von Quedjilber Eonftruirt. Bei Cuny's Manometer (Rom⸗ 
berg, Zeitichr. f. praft. Bauk. 1850) fteht über einem mit Quedfilber 
gefüllten Gefäße eine Glasröhre. Den Boden des gedachten Gefähes 
bildet eine elaftiiche Stahlplatte, welche mit dem Keſſelwaſſer in Ber- 
bindung fteht und nad Maßgabe des Dampfdruds das Duedfilber in 
ber Glasröhre in die Höhe treibt. Dieſes Inſtrument ift jedenfalls 
unrichtig, wenn es nicht fo angebracht wird, daß das unter der ela— 
ſtiſchen Platte befindliche Wafjer möglichſt immer dieſelbe Temperatur 
behält, weil es andernfalls gleichzeitig durch die Ausdehnung oder Zu- 
fammenziehung des Duedfilberd in Folge der veränderten Temperatur 
ein Thermometer fein würde. 

Gleichzeitig mit Cuny führten Primavefi und Schäffer (ebendaſ.) 
ein Manometer aus, deſſen Prinzip ebenfalld der Drud des Dampfes 
gegen eine elaftijhe Stahlplatte iſt. Auch Duedjilber ift angewendet, 
nur mit dem Unterfchiede, daß basjelbe hier nicht das Steigen und 
Fallen des Dampfpruds angeben, fondern nur als Mittel dienen fol, 
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die Berührung der Stahlplatte mit dem Dampf zu verhindern. Der 
Dampf tritt von oben zu. Unten ift die Stahlplatte mit einem in 
ihrem Zentrum normal ftehenden Stifte verfehen. Nach Maßgabe det 
Dampfbruds nimmt der Stift eine gerablinige Bewegung an, welche 
durch eine mechaniſche Vorrichtung in eine rotirende verwandelt und 
auf einen Zeiger übertragen wird. Die Stahlplatten find, wie auch 
bei Cuny, nidyt eben, fondern haben freisförmige konzentrifche Wellen. 

Bei den fpäter von Schäffer und Bubenberg Fonftruirten Mano» 
metern werben die Stablplatten nicht mehr durch Quedfilber, fondern 
durch untergelegte Kautſchukſcheiben, welche zugleich zum Dichten dienen, 
gegen die ſchädliche Einwirkung des Dampfes gefhügt. Der Dampf 
wirft hier von unten, Gaͤbler und Veitshans (Polyt. Centralbl. 1855) 
verbinden zwei gewellte Stahlplatten mit einander, welche von allen 
Seiten vom Dampfe umfpielt werben, Durd die Anwendung zweier 
Platten wird die Empfindlichfeit des Inſtruments erhöht, weil, im 
Vergleich zu den Manometern mit einfacher Feder, hier nur die halbe 
Durchbiegung jeder einzelnen Feder erforderlich ift und daher ein Zu- 
ridbleiben derfelben weniger leicht vorfommen kann. Die innere Ein- 
richtung eines folden Manometer zeigt Fig. 35. Durch h tritt der 
Dampf in ben Raum i, in welchem ſich die Doppelfever a befindet, 
ein. Die Federn find dur d mit einander hermetifch verbunden und 
durch e an dem Körper f befeftigt. Wird die jeder durch den Dampf 
zufammengebrüdt, fo wird der Stab e gehoben und dieſe Bewegung 
durch den Winfelhebel g auf ein Zeigerwerf übertragen. 

Webfter (Med. Mag. 1855) wendet eine vertikale ebene Stahl» 
platte an, deren Rückwand durch Kondenfationswaffer gegen den Danıpf 
geſchützt iſt. Die Durchbiegung wird vermittelft einer Hebelverbindung 
auf eine fehr fteile Schraube übertragen, durch deren Drehung ein 
Zeiger an einem Zifferblatte in Bewegung gefett wird. 

Sehr große BVerbreitung haben die Federmanometer mit 
elliptifher Röhre gefunden. Diefelben beruhen auf folgendem 
Prinzip: Alle Gefähwände, die nicht Zylinder- oder Kugelflächen find, 
ändern ihre Form, wenn fie inneren Drud erleiden. Diefe Verände— 
rungen find an und für ſich gering, body werben fie bebeutend, wenn 
die Stärke der Wandung im Vergleich zur einwirfenden Kraft Hein ift. 
Es darf aber auch die Elaftizität des angewendeten Metall® nicht zu 
ftark in Anfpruch genommen werben. An geeignetiten hierzu ift bie 
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elliptiſche Nöhre, welche nad einer Schraubenlimie jo gebogen wird, 
daß bie Fleine Are des elliptiichen Querfchnitts in den Krümmungs⸗ 
balbmeffer der Schraubenlinie fällt. Die Nöhre ift an dem einen 
Ende verfchleffen und frei beweglich, an dem anderen aber offen und 
mit dem Keffel in Verbindung gefet. Der innere Drud des Dam- 
pfes hat num das Beftreben, die Heine Are der Ellipſe zu vergrößern, 
und in Folge hiervon entfernt fich die Röhre felbft und aljo auch der 
verschlofjene Endpunkt derfelben von der Are der Schraubenlinie mehr 
und mehr, je höher der Danıpforud fteigt. Die Bewegung des ver- 
ſchloſſenen Endpunfts wird entweder, nad Schinz (Eifenbahnzeitung 
1849), durch mechanifche Vorrihtungen auf einen Zeiger übertragen, 
eder der Zeiger ift, nach Bourbon (Mon. ind. 1850), mittelft eines 
Schyarnierbandes unmittelbar an dem verfchloffenen Ende befejtigt. Ein 
ſolches Manometer zeigt Fig. 36, und zwar in ber Geſtalt, wie fie 
gegenwärtig von Pöhdefinf in Hannover geliefert werden, Der Danıpf 
tritt in ber Richtung des Pfeild in die elliptiiche Nöhre B. Außer 
dem gewöhnlichen Spannungszeiger C hat das Inſtrument noch einen 
Marimumzeiger D, welder von C mitgenonimen wird, ſobald dieſer 
ſich an ihm vorbeibewegen will. Zu dieſem Zwede hat D ein Stiftchen, 
gegen welches C anftößt. Der Maximumzeiger bleibt jedes Mal in ber 
änferften Stellung, welche der Spannungszeiger angegeben bat, fteben. 

Denfelben Zweck, wie die nad; Echraubenlinien gewundenen ellip- 
tiihen Nöhren, jollen nad Bourdon (Publ. ind. 1851) auch die wie 
Hehlbohrer gewundenen Röhren erfüllen. 

Hennauft (Ann. des trav. publ. de Belg. 1852) hat die Schar- 
nierbänder am Zeiger des Bourdou'ſchen Manometers fo eingerichtet, 
daß fie nach Belieben verlängert oder verfürzt werben können, Damit 
der Zeiger, wenn er bei Faltem Keffel nicht auf feinen Ausgangspunkt 
zurückgeht, eingeftellt werden kann. 

Hieran ſchließt ſich Vidi's Aneroidmanometer. Dasjelbe be- 
ſteht (Bolyt. Centralbl. 1852) aus einer Blechröhre von abwechſelnd 
größer und kleiner werdendem Durchmeſſer, deren Längendurchſchnitt 
alſo auf jeder Seite durch eine Zickzacklinie begrenzt wird. Je größer 
der Druck des in die Röhre eintretenden Dampfes iſt, deſto mehr 
firedt fie fi; nimmt dagegen die Spannung des Dampfes ab, jo 
zieht fie fich im Folge ihrer Claftizität zufammen. Dieſe Formverän— 
derungen jegen ein gewöhnliches Zeigerwerf in Bewegung. 
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5) Sicherung gegen zu großen Dampfdrud. — Das 
vorzüglichfte Mittel, dem Dampfe einen Abfluß zu gewähren, wenn 
bie Spannung besfelben eine gewiffe Grenze überfchreitet, ift das 
Sicherheitsventil (soupape de süret&; safety valve). Die ge- 
wöhnlichfte Konftruftion der Sicherheitsventile zeigt Fig. 37. Das 
gußeiferne auf dem Kefjel befeftigte Rohrſtück C trägt den Bentilfig B 
ans Mefling oder Rothguß für das Ventil A aus gleichem Material. 
Der bei E belaftete Hebel EF drückt bei D auf das Ventil und dreht 
fih um den Stift F. Die Gabel G dient dem Hebel als Führung. 
Bon großer Wichtigkeit ift e8, daß die Berührungsfläche zwifchen Ven— 
tilfig und Ventil möglichft ſchmal, höchftens 2 Mill. breit, gemadht 
werde, weil der dampfdichte Schluß bis zur Marimalfpannung bei 
breiten Berührungsfläden fehr ſchwer herzuftellen ift. Hiermit hängt 
noch der Uebelftand zufammen, daß breite Berührungsflächen beim 
Aufeinanderjchleifen in der Pegel etwas konkav werden und an ihren 
inneren Kanten einen Zwiſchenraum lafjen, in melden der Dampf 
eindringt. Dadurch wird die vom Dampfe gebrüdte Fläche größer, 
und der Dampf hebt das Bentil früher, als bei der Spanmung, für 
welche dasſelbe belaftet ift. 

Kegelventile find für den vorliegenden Zweck unbedingt zu ver- 
werfen, weil fie durch den ununterbrochen wirkenden ſtarken Drud der 
Belaftungsgemwichte Leicht fo feft in ihren Sig eingepreft werben, daß 
fie bei der Martmaljpannung fi) noch gar nicht öffnen und daher 
ihren Zwed ganz verfehlen. Ebenfo werben Kegelventile durch häufi- 
ges Deffnen viel leichter undicht, als Scheibenventile. Diefe Mängel 
haben auch die Kugelventile, jedocdy in etwas geringerem Grabe. Dem 
Veftfegen derjelben hat Nasmyth (Min. Journ. 1842) dadurch zu be- 
gegnen gefucht, daß er ihnen eine Heine fchwingende Bewegung gibt, 
wozu er die Wallungen des Keffelmafferd benust. 

Der Durchmeſſer des Ventils ift in den meiften ändern, in wel⸗ 
hen geſetzliche Vorſchriften hierüber beftehen, nad) Vorgang der fran- 
zöfifchen Verordnung: 


d= 236 J 
n — 0,412 


zu nehmen, wobei d den Ventildurchmeſſer in Gentimetern, s die 
Heizfläche des Kefjeld in Quadratmetern und n die Dampfſpannung 
im Sefjel, in Atmofphären ausgebrüdt, bezeichnet. Außerdem ift in 
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der Regel vorgeſchrieben, daß zwei Ventile von dieſer Minimalweite auf 
jedem Keſſel anzubringen ſind. 

Die Belaſtung des Ventils iſt dem Dampfdrucke gleich zu machen, 
welcher bei der höchſten zuläſſigen Spannung das Ventil zu heben 
fucht. Nennt man wieder d den Durchmeſſer der inneren Ventilfläche 
und bezeichnet man noch den Durchmeffer der äußeren Ventilfläche mit 
d,, die Dampffpannung mit p und den Drud der atmosphärischen Luft 
mit a, fo wird das direkte Belaftungsgewidt: 


G=7 (dp — da). 


Gibt man d und d, in Gentimetern und p und a in Atmofphä- 
ren, fo wird einfacher: 

G = 0,811 (d’p — d?). 

Da bei den angenommenen ſchmalen Berührungsflächen die Durdy- 
mefier d und d, nur fehr wenig, höchftens 4 Mill, differiren, fo kann 
man füglich beide einander gleich fegen und dadurch die Rechnung ver: 
einfachen, ohne die beabfichtigte Sicherheit zu gefährben, zumal da der 
Einfluß diefer Berechnungsweiſe auf die Ueberlaftung der Ventile um 
jo unbebeutender wird, je größer die Bentilöffnung und je höher bie 
Dampfſpannung if. Sonady wird, ohne Berückſichtigung des Bentil- 
und Hebelgewichts: 

G = 0811 d? (p — 1). 

Diefe Größe ift bei Hebelbelaftung noch mit dem Verhältniß zwi- 
ichen dem Hebelarm des Ventils b und dem des Gewichts a zu mul- 
tipliziren, woraus ſich endlich ergibt: 


G = 0,811 > d’(p — 1). 


Es ift den Sicherheitsventilen von der angegebenen Ronftruftion 
mehrfach der Vorwurf gemacht worben, daß fie im Falle der Gefahr 
fi nicht hoch genug heben, um fo viel Dampf abführen zu Können, 
daft die Dampfſpannung wieder unter ihre Marimalgrenze ſinkt. Die 
vorzüglichften Mittel, weldye man angewendet hat, um biefem Mangel 
abzuhelfen, find folgende: 

Hawthorn (Pract. Med. Journ. 1855) erſetzt die Kreisform der 
Bentile durch Ringflächen, welche, wie Fig. 38 zeigt, auf den Sitzen 
AA aufruhen. Der mittlere Theil diefer Ventile ift hehl und dient 
zur Aufnahme des Stiftes, welcher die Verbindung zwiſchen dem 
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Ventile und der Belaftung bildet. Damit die Belaftung des Ventile 
viefelbe bleibe, wie bei der gewöhnlichen Kreisform, müſſen in beiden 
Fällen die Duerfchnitte der gebrücten Flächen gleich fein; durch die 
Vergrößerung des Durchmeffers aber wird auch die zylindriſche Mantel- 
fläche, durch welche der Dampf abftrömt, vergrößert, und es kann 
daher bei gleicher Hubhöhe eine weit größere Dampfmenge abgeführt 
werben. 

Helling (Polyhyt. Journ. Bd. 138) gewinnt die größere Hubhöhe 
durch zwei in einander geſetzte Bentile, von denen das innere auf bem 
äußeren aufliegt und deren Gefammtbelaftung der Summe der Quer— 
fchnitte beider Ventile für einen beftimmten Dampfdruck entfpridht. Die 
Belaftung des äußeren Ventils für ſich allein ift aber eine verhältniß— 
mäßig geringere, als die des inneren Ventils. Sobald nun die Span- 
nung des Dampfes im Kefjel größer wird ald die dem Querſchnitt bei- 
der Ventile entjpredhende Belaftung, jo hebt fi das äufere Ventil 
und mit ihm das auf ihm aufliegende innere Ventil. Steigert fich 
aber die Dampfipannung trog des Abblafens bis zu der Stärfe, melde 
der Belaftung des inneren Ventils entjpricht, fo hebt ſich dieſes für 
fi allein. Dadurd wird das äußere Bentil entlaftet, und folgt nun 
augenbliclich der auffteigenden Bewegung des inneren Bentils, und 
zwar fo lange, bis die Deffnung genügend groß ift, um dem Dampfe 
jo viel Abzug zu gejtatten, daß feine Spannung unter die Marimal- 
grenze finkt. 

Boley (Bolyt. Journ. Bd. 139) erreicht denfelben Zweck dadurch, 
daß er das Gewicht nicht unmittelbar am Hebel befeftigt, ſondern in 
einer Zange P (Fig. 39) fejthält, deren Drebare am Ende des Hebels 
aufgelagert ift. Da die Arme der Zange fich nicht kreuzen, fo wird 
das Gewicht O nur dann von den Furzen Armen der Zange feſtge— 
balten, wenn die längeren verhindert werben, fich zu ſchließen. Dies 
wird durch das feſte Stelleifen T bewirkt. Wenn aber der Hebel K 
fih zu heben anfängt, jo kommen bald die oberen Baden der längeren 
Arme über das Stelleifen zu liegen, die Arme jchliefen fih und das 
Gewicht O füllt herab und entlaftet das Ventil, fo daß es fi nun 
böher heben fann. Um das Auffallen des Gewichts auf den Keſſel 
zu verhüten, wird dasſelbe an eine Kette angehängt, welche ſich in 
ungejpanntem Zuftande befindet, fo lange das Gewicht von der Zange 
gehalten wird. 
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Die fhmelzbaren Platten, weldye in ihrer gewöhnlichen Einrich- 
tung ſchon feit längerer Zeit als unzulänglih zum Schnee gegen zu 
hohen Dampforud, ja ſelbſt als unter Umftänden gefährlich erkannt 
worden find, treten in wejentlich verbefjerter Geftalt‘ beim Black'ſchen 
Sicherheitsapparate (Ann. des mines 1852) wieder auf. Der- 
felbe befteht nach feiner neueften Einrichtung (Mitth. d. Gew.:B. 
f. Hannover 1855) aus einem durch die Keſſeldecke geführten Kupfer: 
rohre von ungefähr 1", Durchmeſſer und von einer foldhen Höhe 
(5-8), daß darin auffteigendes heißes Keffelmaffer am oberen Ende 
des Rohrs bis auf etwa 44, höchſtens 50° C. abgefühlt wird. "Das 
vom Keffel aus fenfredt auffteigende Rohr R ift, wie ig. 40 zeigt, 
bei U rechtwinklig umgebogen, weiter aufwärts aber fchraubenförmig 
gewunden und am äußerſten Ende V verfchloffen. In der Mitte des 
horizontalen Theil®, bevor die Schraubenforin S beginnt, ift das Rohr 
durch ein Furzes, oben und unten offenes Rohrſtück W unterbroden, 
deffen Are parallel zum Rohre R ift. Ein Kolben P, der dur eine 
Stopfbüchſe geht, verfchlieft das Rohrſtück W unterhalb, während ver 
Berfchluß oberhalb durch einen Pfropf aus einer leichtflüffigen, bei 
ungefähr 100° ©. jchmelzbaren Metalllegirung bewirkt wird. Die un- 
tere Mündung des Rohres R Liegt beim normalen Wafferftante ımter 
Waſſer, und es fteigt daher das Waſſer in Folge des Dampfdrucks 
in dem Rohre in die Höhe und füllt daffelbe bis zum ſchraubenförmi— 
gen Theile 8. Sinft aber der Wafferfpiegel unter die untere Mün— 
dung, fe fällt die Wafferfäule im Nohre plößlich nieder und dieſes 
füllt fib mit Dampf, der fofort ein Schmelzen des Pfropfes erzeugt, 
worauf der Dampf durch die entftandene Deffnung ausſtrömt und bie 
Pfeife N zum Tönen bringt. Vermittelft des Kolbens P kann die Deff- 
nung fo lange gefchloffen werden, bi8 ein neuer Pfropf eingefegt ift. 

Erplofionen. Erplofionen fünnen veranlaßt werden: 1) durch 
zu hohen Dampforud, 2) durch Waffermangel, 3) durch Ablöfung 
von Keſſelſtein. 

Erplofionen in Felge zu hohen Dampfdrucks können bei einiger 
BVorficht immer vermieden werden. Der Heizer erkennt am Stande 
des Manometers jofort, wenn die höchſte zuläffige Spanmmg erreicht 
it, und bat von jest an dahin zu trachten, daß dieſelbe nicht über- 
ichritten werde. Wächst fie demumgeachtet noch mehr, oder ift der 
Heizer unachtſam gewejen, jo gibt Das Sicherheitsventil durch das 
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Abblafen des Danıpfes die Gefahr an, welche durch Schließen des Regi- 
ſters und Deffnen der Feuerthüren jetst noch leicht befeitigt werden 
kann. Ueberdies muß auch vorfchriftmäßig die Blechftärke für einen 
höheren als den höchſten zuläffigen Drud beftimmt und ver Keſſel 
ſelbſt auf diefen Drud geprüft werben, fo daß das Zerreifen immer 
erft bei einem fehr hohen Drude eintreten kann. Preußen jchreibt die 
Probe auf 1'/,fahen, Franfreih, Belgien, Defterreih auf dreifachen 
Druck vor; in anderen Ländern ift die Sicherheit, welche bei ber 
Probe gegeben wird, von der Größe des Druds, mit welchem der 
Keſſel benutzt werden fol, abhängig gemacht. Diefe Probe wird durch— 
gingig durch Einpumpen von faltem Waſſer bis zu dem vorjchrift- 
mäßigen Drude angeftellt; der von Jobard gemachte Vorſchlag, den 
vollftändig mit Wafjer gefüllten Keffel heiß auf den doppelten, ftatt 
falt auf den dreifachen Drud zu prüfen, hat bis jet noch feinen Ein» 
gang gefunden. Außer diefer Probe muß von Zeit zu Zeit, nachdem 
der Keſſel den Betriebe übergeben ift, eine Revifion vorgenommen und 
unterfucht werden, ob die Wände durch die Einwirkung bes Feuers 
ſchwächer geworden find oder vielleicht fogar Riſſe befommen haben. 

Tritt in Folge mangelhafter Speifung Waffermangel ein, fe 
können einzelne Stellen des Kefjeld, weldye äußerlich von Feuer ge- 
treffen, im Innern aber nicht mehr vom Waller berührt werden, glü- 
hend werden, Durd) die Berührung des wallenden Wafjers mit dieſen 
glübenden Kefjelwänden bildet fih fo rafch und fo viel Dampf, daß 
der Keffel fpringen kann, che die Sicherheitsapparate in Thätigkeit 
treten. Nach einer auderen Erflärungsweife wird der Dampf bei feiner 
Berührung mit der glühenden Fläche in Waflerftoff und Sauerftoff fo 
zerſetzt, daß ſich Knallgas bildet, welches in Verbindung mit der durch 
die Speifepunpe mit dem Waffer eingeführten Yuft ſich an der glühen— 
den Keſſelwand entzündet und heftig detonirt. 

Gleiche Folgen kann endlich) das plögliche Ablöfen von Keſſelſtein 
haben, da die unter dem Keffelftein befindliche Wandfläche bis dahin 
vom Wafjer nicht getroffen wurde und daher jehr heiß, oft fogar glü- 
bend ift. 

Hieraus ergeben fih nun auch die Borfihtsmaßregelu, Die man 
anzımwenben bat, um Erplofienen zu vermeiden. Sicherheitsventile, 
Wafferftandszeiger und Speifeapparate müſſen öfter unterfucht, und 
alle Mängel, welche in folge der Benutzuug bei denfelben entftehen, 


dies. 
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fofort befeitigt werben, Werner ift immer für binreichenden Waffer- 
vorrath zu forgen, fo daß die vom Feuer getroffenen Flächentheile im 
Innern immer mit dem Waffer in Berührung find. Dann müfjen, 
damit die Wallungen im Keffel nicht zu ſtark werden, Stöße und Er- 
Ihütterumgen vermieden, namentlich aud) die Dampfventile lang- 
ſam geöffnet werben. Schabhafte Stellen und Riſſe find möglichft 
ſchnell auszubeſſern. Endlih muß man Keffel, die mit fanren Wäf- 
fern gefpeist werden, gegen das Zerfreflen fchügen, was mit Bortheil 
dadurch geſchieht, daß man durch an dem Keſſel befeftigte Zinkblech— 
jtreifen eine galvanifche Kette bildet, und ſolche Kefjel, deren Speije- 
waſſer zum Abjegen von Kefjelitein geneigt ift, nicht nur durch zwechk— 
mäßige Mittel vor der Bildung desjelben möglichft hüten, fondern aud) 
öfler reinigen. 


Th. Böttcher. 


Dampfleitung. 
(Bd. III. ©. 574.) 


Bon der Keffeldede wird der Dampf durd das Dampfrohr 
(eonduite de vapeur; steam pipe) abgeleitet. Man fegt das Dampf» 
rohr gern an einer foldhen Stelle an, wo die Dampferzeugung am 
ftärkiten ift, alfo über dem Feuer, und gibt ihm eine vertifale Stel- 
lung, damit die vom Dampfe mitgeriffenen Waflertheile Gelegenheit 
haben, zurüdzufallen. Gejtattet e8 die Yokalität nicht, daß die Mohr: 
leitung auf eine größere Yänge vertifal fid, erhebt, fo muß der Dauipf 
durch befondere Apparate getrodnet werden, 

Ewbank fett zu diefem Zwede das Dampfrohr mit einem gleich 
weiten horizontalen Rohr in Berbindung, weldes im Dampfranm 
liegt und beinahe die ganze Yänge des Keſſels einnimmt. Dasjelbe 
bat oben eine große Anzahl Oeffnungen, welche um fo weiter find, 
je weiter fie vom Dampfrohr entfernt liegen, und deren Querſchnitts— 
jumme dem Duerjchnitt des Dampfrohrs gleich ift. 

Marquardt (Polyt. Iourn. Bd. 132) bedient ſich des in Fig. 41 
(Taf. 51) dargeftellten Apparates. Der gufeiferne Körper b befteht 
aus zwei zufammengegoffenen Nöhren von ungleicher Länge. Die eine 
diefer Nöhren b', welche nicht in den Keffelraum reicht, dient zur 
Ableitung der Dämpfe, während b? big unter die Waſſerfläche führt 
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und dazu beftimmt ift, die fortgeriffenen Waffertheile wieder in den 
Keſſel zurüczuleiten. Auf diefe Doppelröhre ift der Stug X geſchraubt, 
in deffen inneren Raum die Röhren b' und b? münden, und an dieſen 
find wieder die Dampfrohre d,d angefegt. Durch einen Dedel e, 
auf dem das Sicherheitsventil e' und das Luftventil e? angebracht 
find, wird der Stuß oben gejchloffen. Wenn der mit Waffertheilen 
gemischte Dampf dur die Röhre b'! in den Kaum X gelangt, fo 
wird feine Gefchwindigfeit wegen des größeren Querſchnitts von X 
vermindert, und die Waffertbeile können nicht nur ſich abicheiden, 
fondern audy durch b?, in weldhem nur eine geringe Dampfftrömung 
Statt findet, in den Keſſel zurüdfallen, Der Dampf aber ftrömt troden 
durch die Rohre d,d ab. 

Schell empfiehlt Die in Fig. 42 abgebilvete Vorrichtung zum 
ZTrodnen der Dänpfe. Das Dampfrohr b mündet bis in den Dampf: 
raum des Kefjels; bei c, ift das Rohr d, welches mit feinem unteren 
Ende einige Zolle unter den Waflerfpiegel a,a reiht, mit Bayonnet- 
ihluß angehängt. Der mit Wafjertheilen gemiſchte Dampf ſtrömt in 
die zwifchen den Rohrwänden b und d bleibende ringförmige Deffnung 
umd bewegt fic) darin zunächft abwärts. Da nun aber in dem Rohre 
d.eine geringe Dampfftrömmmg Statt findet, fo fallen die Waffertheile 
vermöge ihrer Schwere durch dasjelbe in den Keffel zurück, während 
der Dampf durch das Rohr b troden abjtrömt. 

Ferner ift vorgeihlagen worden, in den Dampfraum oder das 
Dampfrohr Drabtgewebe einzufpannen, durch weldye Die den Dampf 
umbüllenden Waſſerblaſen gebrochen und zum Zurüdfliefen in ben 
Kefjel genöthigt werden; oder am Anfagpunft des Dampfrohrs im 
Kefiel eine metallene Büchſe anzubringen, welde mit - feinen Yöcern 
verfehen iſt; oder endlich den Wafferfpiegel im Keſſel mit einer Lage 
Del zu bededen. Zur Einführung des Oels hat Allen einen befon- 
deren Apparat angegeben (Med. Mag. V. 43). 

Was vie Weite des Dampfrohrs betrifft, fo ift dieſelbe von den 
Bewegungshinderniffen und von der Abkühlungsfläde abhängig. Damit 
die Bewegimgshinderniffe möglichft Hein ausfallen, muß das Rohr 
möglichft kurz und weit fein und darf feine plöglichen Querſchnitts— 
und Richtungsveränderungen haben. Dagegen wird vie Abkühlungs- 
fläche um fo Feiner, je kürzer und enger das Rohr if. Als Mittel- 
wertb für die Weite des Dampfrohrs nimmt man des Dampf: 


— 





Kitt. 361 


lolbendurchmeſſers an, oft auch noch etwas mehr. Die Wandftärke 
gußeiferner Dampfrohre ift nicht unter 10 Mill., die eifenblecherner 
nicht unter 3 Mill. zu nehmen. 

Die Berbindung der an einander ftoßenten Röhrenſtücke erfolgt 
faft immer durch Flantfchen, deren Dide 15— 18 Mill. beträgt. Die 
Anzahl der zur Berbindung der Flautſchen dienenden Schrauben läßt 
ih ausdrücken durch 

s d 
n=3t 55— 
wenn d die Weite des Dampfrohrs in Millimetern bezeichnet. Der 
Durchmefjer diefer Schrauben wird $=3n + 1 Mill., und hieraus 
ergibt ich endlich die Breite der Flantſche zu 2($ +5) Mil. 

Zur Verdichtung der Ylantfchenverbindung wird zwifchen Die 
Flantſchen eine Zwifchenlage von Kitt gebracht. Um vemfelben Halt 
zu geben, werben die Endflächen der Flantſchen normal zur Rohraxe 
abgerichtet, und in biefelben innerhalb der Schraubenlöcher einige 
Furchen eingebreht. Der Kitt felbft ift entweder Eiſenkitt over 
Delfitt (Mennigefitt); beide kommen in den verfchiedenften — 
verhältniſſen vor. 

Heufinger (Org. f. d. Ftſchr. d. Eiſenbahnw. 1849) empfiehlt 
felgende Zuſammenſetzung: 100 Theile roſtfreie Eiſenfeilſpäne, oder in 
Ermangelung derſelben Bohr- oder Drehſpäne von Gußeiſen, werben 
möglichſt fein zerſtoßen, durchgeſiebt, mit 1 Theil gröblich pulveriſir— 
tem Salmiak gut gemengt und mit Urin angefeuchtet. In dieſem 
Zuſtande wird die Miſchung in die Fugen gebracht und mit Hammer 
und ſtumpfem Meißel fo feſt als möglich eingeftemmt. Dabei wird 
der Kitt wieder feucht, fogar ganz weich. Zuletzt verſtreicht man 
die Fugen ganz glatt, und läßt die Berfittung mwenigftens zwei Tage 
anziehen und trednen. 

Nah Mittheilung der Direktion des hannoverſchen Gewerbever— 
eins find 16 Theile feine Eifenfeilipäne, 2 Theile Salmiak und 1 Theil 
Schwefelblumen, alles in vollkommen trodenem Zuftande, mit einander 
ju mengen, und das Gemenge in einen gut verfchloffenen Gefäße 
aufzubewahren. Beim Gebrauche vermengt man 1 Theil desfelben mit 
20 Theilen feinen Eifenfeilfpänen und befeuchtet das Ganze mit einer 
Miſchung von 7, Waffer und ', Efiig, worauf man dieſes breiartige 
Gemiſch in die Fugen einftreicht. 
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Die Wirkung des Eifenkitts befteht darin, daß die Eifentheilchen 
durch Vermittelung des Salmiaks fehr bald zu roften anfangen und 
nach wenigen Tagen eine fteinharte Maſſe bilden, welche ſich an bie 
Eifenflächen ungemein feit anfett. Dabei ift e8 aber durchaus nöthig, 
daß die zu dichtenden Flächen ganz rein metalliih, aljo völlig reftfrei 
find, Die geringfte Spur von Fett verhindert das Angreifen, Als 
Zeichen einer guten Verkittung erfcheinen nad) einigen Tagen auf der 
äußeren zuerft hart gewordenen Rinde hie und da ſchwärzliche Tropfen. 

Der Delfitt wirkt, indem die mit einem trodnenden Dele (Leinöl) 
angemachte Maffe fich feft an die zu verbindenden Flächen legt, durch 
Zufanmenjchrauben dicht zufammengepreft wird und jo eine dichte, 
nicht brödelige Krufte bildet. Er wird gewöhnlich aus Mennige mit 
oder ohne Zufag von Bleimeiß unter vorfichtigem Zugießen von ge- 
fochtem Yeinöl (Peinölfirnig) und fortwährendem Klopfen, Reiben und 
Durcharbeiten mit einem Hanımer bereitet. 

Eine billigere Zufammenfegung empfiehlt Scholl nach dem Bor: 
gange Grouvelle's, nämlih: 1 Theil Mennige, 2'/, Theile Bleiweiß, 
2 Theile Pfeifenthon. Mennige und Bleiweiß werden für fich fein- 
gerieben, ebenfo der Thon, der fehr gut getroduet fein muß. Dann 
mischt man die Materialien und gießt gekochtes Leinöl Hinzu. 

Ein vorzüglicer, namentlich jehr ſchnell erhärtender Delfitt wird 
aus Scotl’8 engliſchem Patentcement, welcher aus 2 Theilen feinge- 
mahlener Bleiglätte, 1 Theil Sand und 1 Theil Kalkpulver befteht, 
und gefochtem Leinöl bereitet. Der Sand muß fehr fein gejchlämmter 
Flußſand fein; das Kalkpulver ift an der Luft zerfallener Staubfalf 
oder ſolches, das man durch Beiprengen von Stüdfalf mit wenig 
Waſſer erhalten Hat. 

Große Verbreitung hat, namentlid) auch feiner Wohlfeilheit megen, 
ber Kitt von Serbat (Bull. de la soe. d’ene. 1848) gefunden, welcher 
and einer Miſchung von mafferfreiem jchmwefelfaurem Bleioxyd, pulve- 
rifirtem Braunſtein und Yeinöl befteht. 

In der Mafchinenfabrif ven Anglenr in Paris erfegt man das 
Bleiweiß und die Mennige durch Zinkoxyd oder ein Gemenge von 
Zinf» und Bleiafche (Journ. de chim. med. 1849), was den Vortheil 
bat, var man ftatt des Leinöls Waffer anwenden kann; allein die 
zinkhaltigen Metallkitte leiden an dem großen Uebelftande, daß fie fehr 
schnell hart werden und daher nur in friſchem Zuftande zu verwenden find. 
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Der Oelkitt wird mit etwas Leinöl auf feines Meſſingdrahtgewebe 
oder auf Scheiben aus Zwillich oder aus Tafelblei, die nad) der Form 
der zus dichtenden Flantſchen oder Flächen ausgefchnitten find, aufge 
ftrihen. Die Drabtgewebe verdienen befonders bei Dichtungen, die 
ſtarker Hite ansgefett find, den Borzug; auch haftet der Kitt in ben 
Maſchen der Drahtnege fehr gut, und endlich Fönnen diefelben mehr: 
mals benutzt werden, da man fie nur auszuglühen braucht, um fie 
von dem daran haftenden alten Kitte zu befreien. Können bie zu vers 
bindenden Flächen nicht genau abgerichtet werden, wie bei dem mit 
dem Keſſel verbundenen Röhrenſtück, jo werden am beiten 2—4 Mill. 
vide Ringe aus Eiſenblech oder ZTafelblei mit Hanf umwidelt, vor 
beiven Seifen mit Leinöl benett und mit Kitt beftrichen, oder es wer- 
den ſolche Ringe aus Sförmig gezogenen Bleiftangen gebogen, mit den 
Enden zufammengelöthet und die Hohlfehlen unter» und oberhalb mit 
Kitt beftrihen. Sicherheitsventile werden oft in der Weife auf den 
Keſſel aufgefittet, daß die Zwifchenräume, nachden fie zuvor an ihren 
äußeren Umfange durch einen umgelegten Blechring und eine Lehm— 
verftreichung umgrenzt wurden, mit einer Mifhung von Blei und 
etwas Antimon ausgegoffen werden. Hierauf wirb diefer Bleiguß 
abgehoben, auf beiden Seiten mit Delfitt beftrichen, wieder nr 
und feitgefchraubt. 

Bisweilen verbindet man auch die Flantſchen ohne Kitt, — 
man beide Röhrenenden etwas koniſch erweitert ausbohrt, zwiſchen 
beide einen Metallring, der äußerlich doppelt koniſch gedreht iſt, ein— 
legt und die Röhrenenden auf die Kegel feſt aufzieht; oder indem man 
elaſtiſche Körper, namentlich vulkaniſirtes Kautſchuk, zwiſchen die Flaut— 
ſchen einlegt; oder indem man über die beiden Flantſchen ausgekehlte 
und außen abgerundete Ringſtücke nach Art von Zwingen ſchiebt, um 
dieſe zwei im Querſchnitt halbmondförmige Ringhälften legt und 
letztere durch Schrauben und Muttern zuſammenzieht (Civ. Eng. 
1849); oder endlich, indem man zwiſchen die abgedrehten Endflächen 
der Flantſchen einige Windungen von ftarfem Kupferdraht legt und 
dann wie gewöhnlich verfchraubt, Die legte Methode ift von Laforeſt 
und Boudeville in der Weife vervolllonmnet worden, daß biejelben 
in die beiden Endflächen der Flantfchen kreisförmige Falze von gleichen 
Halbmejfern und drei- oder vieredigem Querſchnitt eindrehen und in 
dieſe Salze Ringe von Kupfer oder einem anderen weicheren Metalle 
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fo einpreffen, daß die letteren die Form ber erfteren annehmen (Gen. 
ind. 1854). 

Damit bei veränderter Temperatur die Möhren ſich ungehindert 
ausdehnen und» zufanımenziehen können, müſſen an langen Robrleitun- 
gen Kompenfatoren angebracht fein. Im der Regel werden diefel- 
ben, wie Fig. 43 zeigt, nad Art von Stopfbüchſen Eonftruirt, Die 
mit Hanf abgedichtet find. Das eingefchobene Rohrſtück muß aus 
Mefling oder Kupfer beftehen, damit e8 in bem weiteren Ende des 
anſtoßenden Rohrſtücks fich Leicht verſchieben und nicht feftroften fann. 
Auch kann man die Kompenſation durch Einfegen eines hufeifenförmig 
gebogenen Kupferrohrs in die Rohrleitung bewirken. Place und Evans 
(Med. Mag. 1850) verbinden nad) Fig. 44 zwei fchmiedeiferne 
Scheiben B mit den Flantſchen der Rohre umd dichten diefelben durch 
Scheiben von vulfanifirtem Kautfchuf mit einem zwifchengelegten Me— 
tallring C ab. 

Zum Schuß gegen die Abkühlung umgibt man die Röhren mit 
einem ſchlechten Wärmeleiter. Hierzu bedient man ſich jehr häufig des 
Strohes, das mit Lehm überftrihen und mit grober Padleinwand 
ummäht wird. Als ſehr zweckmäßig fand Wickſteed nach ausführlichen 
Berfuhen (Civ. Eng. 1840) Borradaile's Batentfilz, der in dreifacher 
Yage eine Brennmaterialerfparniß von 25 Prozent gab. Um dem Filze 
die gehörige Dauer zu fichern und ihm namentlich vor dem Ankohlen 
zu hüten, iſt die Nohrleitung erft mit einer Miſchung von Bleiweiß, 
Alaun und Leinöl zu überziehen, oder nad Aikin eine Mifhung von 
Sand, Thon und Peinfamen, alles in gepulvertem und fein gefiebtem 
Zuftande, mit Pferbedünger in heißem Waſſer angerührt, auf bie 
Yeitung aufzutragen. Im neuerer Zeit ift Eroggon’s Patentfilz empfoh- 
fen worden, der ohne Bindemittel um die Röhren gewidelt werben 
kann. Um denſelben gegen Die Bermoderung zu fügen, hat man ihn 
vorher in eine verbinnte Löſung von Zinkoitriol zu tauchen, vollftändig 
wieder auszutrodnen und dann mit einer Löſung von Wafferglas zu 
beftreigen. Auch ansgelaugte und feingefiebte Fichtenholzaſche ſoll fich 
als Schugmittel gegen die Wärmeausftrahlung gut bewährt haben. 
Diefelbe wird in Blechgehäufe eingetragen, die wenigftens 60 Mill. 
ringsum von den Dampfleitungsröhren abftehen und am beften vier- 
fantig angefertigt werben. Das obere Blech bildet zugleih den Dedel, 
der ſich im einem Scharnier bewegt. 
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Die durch die Leitung abgeführte Dampfmenge wird vermittelſt 
ber Drofjelflappe (soupape d'admission; throstle valve) regu- 
lirt, von welcher Fig. 45 einen Durchſchnitt zeigt. Diefelbe wird 
entweder von Hand durch den Mafchinenwärter, oder vermittelt eines 
mit der Mafchine verbundenen Negulators nad) Bedarf geftellt. Ber: 
möge ihrer Konftruftion eignet fie ſich nicht zur völligen Abftellung 
des Dampfzufluffes, weil fie feinen dampfdichten Schluß gewährt. 

Zum völligen Abjperren der Dampfleitungen bedient man ſich 
entweder der Sperrventile oder der Hähne. Die Sperrventile verdie— 
nen unftreitig den Vorzug vor den Hähnen, da biefe ſich leicht ab- 
nutzen umd im gefchlofjenen Zuftande ſtets etwas Dampf durchlaſſen, 
überdie® auch bei hochgeipannten Dämpfen ſchwer zu jchließen und zu 
öffnen find. 

Ein zwedmäßiges Abſperrventil in Verbindung mit einem 
Drofjelventil, nah der Konftruftion von Birms und Houghton (Pract. 
Mech. Journ. 1855) zeigen Fig. 46 und 47. Die Bentillammer hat die 
Form eines Kreuzes, deſſen kürzere Arme in der Richtung der Dampf- 
feitung liegen. Die beiven Yängenarme A, B, die mit ihren entjpre= 
chenden Querarmen in direkter Verbindung ftehen und zur Aufnahme 
des Bentild dienen, find an beiden Enden durch Dedel mit Stopf- 
büchfen geichloffen. Der Bentilfig C ift auf beiden Seiten eben ge- 
ichliffen und hat ſeltorenförmige Ausjchnitte. D ift das Abfperrventil. 
Dasfelbe wird durch eine Schraubenfpindel regulirt, melde durch die 
Stopfbüchſe im Dedel der Abtheilung A Hindurchgeht und an ihrem 
Ende ein Handrad E trägt. Die Stopfbüchſe bat ein diefer Schrau— 
benfpindel entiprechendes Muttergewinde, fo daß durch Drehung des 
Handrades E das Abjperrventil D feinem Site genäbert oder von 
demſelben entfernt werben kann. Es dient alſo die Abtheilung A nur 
für den vollftändigen Abſchluß. Die Abtheilung B dagegen enthält 
das Drofielventil. Diefes Ventil legt fi) gegen die entgegengefegte 
Fläche des Bentilfiges C an und iſt an dem inneren Ende einer 
Spindel G befeftigt, welche durch eine Stopfbüchſe in die Abtheilung 
B eintritt und durch einen außen liegenden, mit dem Regulator der 
Maſchine verbundenen Hebel H in drehende Bewegung geſetzt werben 
fan. Das innere Ende der Pentiljpindel läuft in einer Banne, 
welche in der Mitte des gemeinſchaftlichen Bentiljiges angebracht ift, 
während ihr äußeres Eude in einer Spige geht, welche in einem x 
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das Gehäufe aufgefchraubten Bügel verftellbar befeftigt if. Der Drud 
gegen bie innere Fläche des Droffelventil8 wird durch den Drud der 
Stellihraube von außen aufgehoben, fo daß, wenn biefe gehörig ein- 
geftellt ift, zwifchen dem Bentile und feinem Site faft gar keine Rei— 
bung Statt findet. 

Endlich wendet man noch, wenn man zu befonderen Zwecken 
Dampf von verfchiedenen Spannungen bedarf, aber nur einen Dampf: 
feffel im Gange hat, die fog. Dampffpannungsregulatoren 
an. Eine ältere Vorrichtung diefer Art ift in den Bholgn. 3. Befrdg. 
d. Gewerbfl. in Preußen 1835 befchrieben. Ein Kolben in einem an 
die Dampfleitung angejegten Zweigrohre ift durch zwei Hebelüberſetzun⸗ 
gen einerſeits mit einer Klappe in der Leitung und andererfeits mit 
einem Gegengewicht verbunden; und die Größe bes letzteren ift fo 
gewählt, daß es dem gewünfchten Drude des abjtrömenden Dampfes 
das Gleichgewicht hält. Nimmt die Dampfſpannung des abſtrömenden 
Dampfes zu, fo finkt der Kolben und dreht die Droffelflappe mehr 
und mehr zu, bei abnehmender Spannung dagegen wird bie Deffnung 
diefer Klappe vergrößert. Auf demfelben Prinzip beruht der in Eng» 
land mehrfach angewendete Regulator von Gray (Pract. Med. Journ. 
1854). Ein von Braidwood (Pract. Med). Journ, 1851) angegebener 
Regulator unterfcheidet fih von ihnen nur dadurch, daß der durch ein 
Gewicht belaftete Hebel hier durch eine direkt wirkende Feder erfegt 
ift. In Amerika find Clark's (Scient. Amerie. 1854, Pract. Med). 
Journ. 1857) Dampffpannungsregulatoren verbreitet und in verjchie- 
denen Mopdififationen ausgeführt. Das Wefentliche derſelben befteht 
in einer Kautſchukmembran, welche mit ihrer unteren Fläche von 
dem Dampfe in der Nohrleitung getroffen wird und vermittelft ihrer 
oberen Fläche den Drud auf einen Stift fortpflanzt, der durch eine 
Hebelüberfegung das Regiſter des Schornfteind nad) Bedarf mehr und 
mehr öffnet oder ſchließt. 

Th. Böttcher. 


Dampfmafchine. 
(Bd. 1. ©. 586.) 
Der Dampf wirft in den Dampfmafcdhinen (machines ä 
vapeur, steam engines) entweder durch feine lebendige Kraft, 
oder durd feine Erpanfivfraft. Mafchinen der erften Art, bei 
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welchen der aus einen gefchloffenen Gefäße mit großer Gefchwinbig- 
feit austretende Dampf gegen ein Rad ftößt und dasſelbe dadurch in 
Umdrehung fett, benugen den Dampf fehr unvortheilhaft, weil durch 
den Stoß desjelben gegen die unelaſtiſche Metallfläche an lebendiger 
Kraft erheblich verloren wird. Diefer Berluft wird durch den Bor: 
theil, daß vergleichen Mafchinen unmittelbar eine rotirende Bewegung 
erzeugen, bei weiten nicht aufgewogen. Was zweitens die Erpanfiv- 
kraft des Dampfes betrifft, fo kann dieſelbe in zweifacher Weife vers 
wendet werben; entweder mittelbar, wenn durd die Kondbenfation 
des Dampfes ein Inftverbünnter Raum hergeftellt wird, und bie 
Spannung der atmofphärifchen Luft fo viel Uebergewicht gewinnt, daß 
fie als treibende Kraft dienen kann (atmofphärifhe Maſchinen, 
machines atmospheriques, atmospherie engines), oder unmit- 
telbar, wenn die Spannung des Dampfes im Vergleich zur umge— 
benden Luft- oder Gasart fo weit gefteigert wird, daß fie im Stande 
ift, einen beweglichen Körper, in ber Regel einen Kolben, zu treiben. 
Die atmosphärischen Maſchinen, bereits im Hauptwerfe befchrieben, 
haben allmählig den Majchinen mit unmittelbarer Dampfwirkung 
weichen müſſen. 

Die unmittelbare Wirkung des Dampfes wird um fo größer, je 
größer die Epannungsbifferenz zwifchen bem arbeitenden Dampfe und 
dem auf die Gegenfeite des Kolbens wirkenden Drude ift. Hat 
ver legtere die Spannung a und der aus dem Keffel zu tretenbe 
Dampf die Spannung n, fo ift die Peiftung des Dampfes propors 
tional n —a. Hieraus geht hervor, daß man entweder a klein, oder 
n groß, oder endlich zugleih n groß und a Hein madhen muß, um 
eine möglihft große Wirkung zu erhalten. Damit a einen möglichſt 
Heinen Werth erhalte, muß dem Dampfe auf der Gegenfeite des 
Kolbens feine Spannung fo viel als möglich entzogen werben. Dies 
geihieht durdy die Kondenfation des verbrauchten Dampfes (Dampf: 
mafhinen mit Kondenjation, eondensation, condensation). 
Seinen größten Werth erreicht a, wenn der Dampf auf der Gegen- 
feite des Kolbens unmittelbar mit der atmofphärifchen Puft in Ver- 
bindung gefegt wird (Dampfmaſchinen ohne Kondenfation). 
Maſchinen Tetterer Art können nur dann mit Vortheil angewendet 
werden, wenn n groß ift, und zwar mindeftens 4 Atmoſphären be- 
trägt Gochdruckmaſchinen: machine A haute pression, high 
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pressure engine), während Mafchinen, bei denen n nicht über 
2 Atmofphären beträgt (Nieder oder Tiefbrudmafhinen, ma- 
chine & basse pression, low pressure engine) unbedingt mit 
Kondenfation arbeiten müffen, wenn n— a einen nennensiwertben 
Werth erreichen fol. In der Mitte zwifchen beiden ftehen die Mit- 
telbrudmafdhinen (machine à moyenne pression, middle 
pressure engine), bie nad Verhältniß der lokalen Umftände bald 
mit, bald ohne Kondenfation arbeiten. Die größte Leiftung endlich 
geben die Mafchinen mit, großem n und Heinem a (Hochdruck ma— 
fhinen mit Kondenfation). 

Der Wertb n — a ift entweder fonftant, oder variabel. Er ift 
fonftant, wenn die Spannung n, mit welcher der Dampf zuftrömt, 
während des vollftändigen SKolbenfpiel® unverändert bleibt; er ift 
dagegen variabel, wenn man nad einem gewiffen Theile des Kolben- 
wegs den Dampfzutritt aufhebt, jo daß die Spannung n des frijchen 
Dampfes, während der übrige Theil des Kolbenwegs zurücdgelegt wird, 
nach und nad) in die Fleinere Spannung n, übergeht (Dampfma- 
fhinen mit Erpanfion, detente, expansion). Dadurch wird 
die Arbeit gewonnen, welche dem Dampfe von ber Spannung n beim 
Uebergange in die Spannung n, nod inne wohnt, und zwar ift Dies 
felbe fo lange nutbar, als n, —a einen pofitiven Werth gibt. Ma- 
ſchinen diefer Urt geben hiernach bei gleichen Dimenfionen zwar eine 
fleinere Leiftung, aber Fonfumiren viel weniger Dampf, alfo auch 
weniger Breunmaterial, als die Mafchinen ohne Erpanfion, die im 
Gegenfage zu den Erpanfionsmafchinen auch Volldruckmaſchinen 
genannt werben. 

Wenn der Dampf einen Kolben in einem Zylinder in hin und 
ber gehende Bewegung verfegt, fo nennt man die Mafchine eine 
Bylinder- oder Kolbenmafhine, im Gegenfag zu der rotirem- 
den Maſchine (machine rotative, rofary steam engine), in 
welcher der Dampffolben eine drehende Bewegung empfängt. Die 
erftere, die bei weiten gebräuchlichere, tft wieder entweder eine ein- 
fahwirfende (machine & simple effet, single acting engine), 
wenn der Dampf nur nach der einen Richtung wirkſam iſt, während 
die Bewegung nach der entgegengejetten Richtung durch eine andere 
Kraft hervorgebracht wird; oder eine Doppeltwirfende (machine à 
double effet, double acting engine), welche nad beiden Richtungen 
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bin vom Dampf ihre Bewegung empfängt. Einfachwirkende Dampf- 
maschinen Ffönnen nur zum Betriebe folder Arbeitsmafchinen dienen, 
bei denen das Gewicht gewiffer Theile groß genug ift, um ben 
Dampffolben mit feinen zugehörigen Bewegungsmechanismen in rld- 
gängige Bewegung zu verfegen, aljo 5. B. zum Betriebe von Pumpen 
in Bergwerfen, von Dampfhämmern u. j. w. Die boppeltwirfenden 
Dampfmafchinen find dagegen einer ganz allgemeinen Berwendung 
räbig. | 

Ferner hängt die Konftruftion der Dampfmaſchine auch davon 
ab, ob die Arbeitsmaſchine eine hin und her gehende, oder eine 
rotirende Bewegung hat. Die hin und ber gehende Bewegung fommt 
namentlich bei Dampfhämmern, Pumpen und Gebläfen vor. Hier . 
bewirkt man die Verbindung mit der Dampfmafchine entweder unmit- 
telbar , indem man ben Hammer ober den Pumpen» oder Gebläfe- 
folben mit dem Dampffolben an eine gemeinfchaftlihe Stange anſchließt, 
oder mittelbar, indem man die Bewegung des Dampfkolbens durch 
einen Balancier auf den Arbeitsfolßen überträgt. Karakteriftiih in 
biefer Hinficht find die Cornwaller Mafchinen, in der Regel einfadh- 
wirfende Mafchinen mit Kondenfation, ſtarker Erpanfion, großem 
Kolbenhub, ohne Schwungrad und Regulator, melde, wenn fie mit 
hinreichend großen Kefjeln verfehen find und gut gegen vie Abkühlung 
geſchützte Zylinder haben, fih durch einen auferorbentlih kleinen 
Brennmaterialaufwand (bis zu 1 Kilogr. Steinfohlen mittlerer Qua— 
fität per ftündliche Pferdekraft herab) auszeichnen. 

Die Maſchinen, welde eine rotirende Bewegung hervorbringen, 
und bie zu diefem Zwecke immer mit einer Kurbel verjehen find, 
fünnen zweierlei Art fein. Entweder ertheilen fie einer Welle eine 
Drehung nad) ſtets umveränderter Richtung, wie die Mafchinen zum 
Betriebe von Mafchinenbauwerfftätten, Spinnereien, Webereien, Walz- 
werfen u. ſ. w., ober fie haben die Bewegung auf eine Welle fo zu 
übertragen, daß dieſe bald nad der einen, bald nad) der anderen 
Richtung fich dreht, wie die Fördermaſchinen, Dampfichiffe, Loko— 
motiven u. j. w. 

Zylinder Zur Aufnahme des Dampftolbens dient der Dampf- 
zylinder (cylindre, cylinder), ein gufeiferner ausgebohrter Hohl 
zylinder, welcher an feinen beiden Enden durch Dedel und Boden 
geichloffen ift und zur Seite die Ein- und Anstrittsöffnungen für 
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ven Dampf enthält. Derjelbe hat entweder eine wertifale, ober eine 
horizontale, in einzelnen Fällen auch eine geneigte Lage. 

Auf liegende Zylinder wirft das Gewicht des Kolbens nur an 
deren unterem Theile, und daher jchreibt fich die längere Zeit bin- 
durch verbreitete Anficht,, liegende Zylinder würden unten mehr, als 
an den übrigen Punkten ausgejchliffen und nähmen deshalb nadı und 
nad eine ovale Geftalt an. Allein berüdfichtigt man, daß die Ein- 
wirkung des Kolbens auf die Zylinderwand zum größten Theile durch 
die Piderung hervorgerufen wird und daß dieſe ringsum gleichförmig 
ihren Drud vertheilt, fo ergibt ſich hieraus zugleich, daß das Ge- 
wicht des Kolbens einen nur fehr untergeordneten Einfluß ausübt. 
Dagegen haben liegende Mafchinen mehrere entfchiedene Borzüge. 
Die Bewegungsübertragung wird in vielen Fällen, wie bei Walz- 
werfen, Gebläfen, Lokomotiven u, j. w. außerordentlich einfach, bie 
Fundamentirung bei gleicher Solibität billiger, die Ueberwachung er- 
leichtert, das Mafchinenhaus niedriger. 

Gegen die Abkühlung werden die Zylinder nicht nur durch An- 
wendung einer zwedmäßigen Form, fondern aud) dur äußere Um— 
hüllungen geſchützt. Die günftigfte Form ift die, bei welcher bie 
Höhe oder Länge 2—2Y, Mal jo groß als die Weite ift. Als äußere 
Umbüllungen zum Schuge gegen Wärmeverluft dienen häufig hölzerne 
oder blecyerne Mäntel. Der Zwifchenraum zwiſchen dem Mantel und 
der Zylinderwand wird mit Sägeſpänen, Ace, Filz oder einem 
ähnlichen werthlofen, die Wärme fdhlecht leitenden Material aus- 
gefüllt. 

Am vortheilhafteften ift e8, den Zylinder mit einem zweiten, 
angegoffenen oder angeſchraubten, eifernen Mantel zu umgeben und 
den Kaum zwilchen beiden Zylinderwänden mit Dampf auszufüllen 
(Dampfmantel, chemise à vapeur, steam jacket), unb zwar 
fann man hierzu entweder den and dem Zylinder abgehenden oder 
den friſch aus dem Kefjel kommenden Dampf benugen. Der erftere 
gewährt infofern ſchon einen gewiſſen Schutz, als der verbrauchte 
Dampf immer noch eine höhere Temperatur bat, als die umgebenbe 
Luft; zwedmäßiger aber ift es, den frifchen Dampf vor der Ein- 
führung in die Bertheilungsfammer dur den Mantel firömen zu 
fen, weil er dann bei feiner hohen Temperatur dem im Zylinder 

ttenden Dampfe während deſſen Erpanfion nicht nur feine Wärme 
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entzieht, jondern jogar ihm noch Wärme mittheilt. Hirn (Bull. de 
la soc. de Mulh. 1856) findet den Gewinn an Leiftung bei einer 
Boolfihen Maſchine, wenn dieſe mit einem Dampfmantel verfehen 
wird, zu 25 Prozent. 

Rauchmäntel ftatt der Dampfmäntel haben ſich treß der höheren 
Temperatur des abziehenden Rauches nicht bewährt; doch jcheint eine 
Berbiniung beider in der Weife, daß der Dampfmantel noch mit 
einem Rauchmantel umgeben wird, von Bortheil zu fein. ebenfalls 
aber muß der Dampfmantel vor der Mittheilung der Wärme an bie 
Umgebung noch durch einen hößernen Mantel gefhügt, und ver 
Zwifchenraun zwiſchen beiden durch fchlecht leitende Materialien aus- 
gefüllt werben. Bei den Zylindern der Cornwaller Maſchinen be» 
gnügt man fi häufig hiermit nicht, fondern läßt auf den gufeifernen 
Mantel zuerft eine Luftfchichte, fodann eine Mauerwerksſchicht, hierauf 
einen ſtärkeren Mörtelbewurf und zulett endlich die hölzerne Beklei— 
dung folgen. 

Auch der Dedel foll gegen die Abkühlung gejchügt werben; er 
ift zu Diefem Zwede mit einer Kappe von Blech zu verfehen, welche eine 
unmittelbar auf dem Dedel ruhende Schicht eines ſchlechten Wärme: 
feiter8 umſchließt. Früher machte man bisweilen auch den Deckel 
doppelt und füllte den Ziwifchenraum mit Dampf aus; doch ift man 
davon zurädgelommen, weil das Abfchrauben der Tampfzuleitungs- 
röhren bei dem Abnehmen des Dedeld mit vielen Schwierigkeiten 
verbunden ift. 

In der Mitte des Zylinderdeckels befindet fi die Stopfbüdfe 
(boite a &toupes, stuffing box), welche dazu dient, die Deffnung, 
durch welche die Kolbenftange in den Zylinder eintritt, bampf- und 
luftdicht abzufchließen, fo daß weder Dampf aus» noch atmofphärifche 
Luft eintreten fann. Zur Abdichtung dient jaft immer Hanf. Correns 
(Drg. f. d. Ftſchr. des Eijenbahnw. 1856) verbindet die Hanflide- 
rung nod mit einer Yage vulfanifirten Kautjchufs, welche fo viel 
Drud auf jenen ausübt, daß jedes die Stange berührende Hanf: 
fäferchen dicht genug und nicht zu feft, demnach gleichmäßig angebrüdt 
wird. Damit nicht das Kautſchuk in Folge der beftändigen Preſſung im 
warmen Zuftande an die Metallmände der Stopfbüchſe und der Stopf⸗ 
büchfenringe anflebt und hierdurch die Ernewerung ber Liverung erſchwert 
wird, wird es mit zwei in Talg getränkten Peinwandlappen umgeben. 
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Metalllivderungen find vielfach vorgefchlagen worden, haben aber 
noch feine allgemeine Anwendung gefunden. Hunt (Prac. Med. 
Journ. 1848) wendet eine koniſch ausgebohrte Büchfe an, in weldhe 
eine Anzahl entfprechend koniſch abgebrehter Zinn: oder Meffingringe 
eingejegt werden. Diefe Ringe find ſchief aufgefchnitten und Fünnen 
nad) Bedarf eingeprekt werben, jo daß fie mit mehr oder weniger 
Kraft gegen die Kolbenftange drücken. Liddell (Pond. Journ. 1853) 
legt Kupferftreifen, in Schraubenlinien gewunben, in eine koniſche Ber- 
tiefung der Stopfbüchſe ein und erhält fie durch eingegofjenes Blei an 
Drt und Stelle. Wenn fi der livernde Kupferſtreifen abnutzt, jo wird 
die Brille nachgezogen und durch den auf das Blei ausgeübten Drud 
ber Kupferftreifen wieder dicht an die Kolbenftange angebrüdt. Bei Erid- 
mers Piderung (Pond. Journ. 1852) befteht der innere Theil in mehre— 
ren Ringen aus Drabtgeflecht ; diefen zunächft liegen mehrere Ringe ans 
mit Talg getränftem Segeltudy; darauf folgt ein Ring aus vulfanifirtem 
Kautſchuk, und diefen endlich umgeben noch mehrere Ringe Segeltuch. 

Recht zwedmäßig feheint die in Fig. 48 und 49 abgebilbete 
Metallliverung, welche von dem Amerikaner Clark (Pract. Med. Journ. 
1857) angegeben worden ift, zu fein. Diefelbe befteht aus verzinntem 
Meſſingblech, weldyes in konzentrifchen Lagen die Kolbenftange umgibt 
und durch Kautſchuk von außen gegen dieſelbe angebrüdt wird. Die 
Bleche werben in ber Mitte umgelegt (Fig. 48), rımb gebogen, an 
den Enden befeftigt, und fo gejchnitten, daß fie, einem äuferen 
Drude ausgeſetzt, einen dichten Schluß herftellen. In Fig. 49 
bezeichnet B die Metallringe, welche nur halb jo body, als die Stopf- 
büchfe find, und C einen breiten Kautfchufring, welcher unter ſtarkem 
Drud in den äußeren Raum eingepreft wird. Die Räume DD an 
beiden Enden der Piderung werden mit Hanf lofe ausgefüttert. Beim 
Niederfchrauben der Brille E erleidet das Kautfchuf eine Zufanımen- 
preffung, und in Folge hiervon wird auch die Metallliverung B kräftig 
gegen die Kolbenftange angebrüdt. 

Um die Reibung herabzuziehen, verfieht man die Stopfblichfen 
oben mit einem Kelch, ber beftändig voll Del erhalten wird. Auch 
fann man die Liderung feldft mit einem Delbehälter umgeben (Rep. 
of Pat. Inv. 1843). | 

Der Zylinderboden bekommt einen Hahn zum Ablaffen des Kon- 

'onswaffers und zum WAusblafen der Luft, bevor die Mafchine 


Kolben, 373 


angelafien wird, Bei liegenden Mafchinen kann man benfelben erjpa- 
ren, wenn man ben Scieberfaften zur Seite des Zylinders und nad) 
unten gerichtet anbringt, weil dann das Konbenfationswafler durch ben 
abblafenden Dampf mit forigerifjen wird. 

Dampffolben. Zur Aufnahme der Dampffraft dient ber 
Dampffolben (piston, piston), ein an die Innenwand des Dampf⸗ 
zylinders genau anfchliegender Zylinder, welcher aus dem Kolbenförper, 
ber Piderung und dem Kolbendedel beiteht. Der Kolbentörper befteht, 
ebenfo wie der Kolbendedel, aus Gußeiſen, felten aus Meffing (Mac 
Connell empfiehlt ihrer Leichtigkeit wegen fchmiebeiferne Kolben, welche 
mit ihrer Stange aus einem Stüde gefchmiedet find), und hat in der 
Mitte eine Art Nabe, welche im Innern koniſch ausgebreht ift und 
zur Aufnahme des ebenfalls koniſch abgedrehten Kolbenftangenendes 
bient. Die Piderung ift entweder Hanfliverung, ober, umb zwar ges 
wöhnlich, Metallliverung. Bei Hochdruckmaſchinen läßt ſich die Hanf- 
fiverung gar nicht anwenden, weil biefelbe durch den heißen Dampf 
und die große Reibung ſchnell abgenutt wird, 

Bei Goodfellow's Kolben (Fond. Journ. 1839) ruht, wie Fig. 50 
und 51 zeigen, ber Federring ce lofe auf der Bodenplatte, und über und 
unter demfelben find bie beiden anderen Fererriuge dd unb ee ange 
bracht. Der mittlere ift oben und unten nach außen abfallend abge- 
dreht, umd der obere und untere ebenfalls, aber nad) innen abfallend, 
fo daß die Berührungsflähen ſcharf auf einander paflen. Der obere 
King ſchließt ſich mit feiner oberen Fläche an die durch Schrauben gg 
am Kolbenkörper befeftigte Dedplatte an und bewirkt daburd den Ab» 
ſchluß. Der mittlere Ring ift an der einen Seite ftärker, als an ber 
anderen, und fein Umfang ift mit vielen radialen Schnitten verfehen, 
die um fo tiefer werben, je näher fie ber jchwächeren Stelle des 
Ringes, an welcher verjelbe gejpalten ift, liegen. Bei diefem Kolben 
wirb der Drud gleichförmig gegen die Zylinderwand fortgepflanzt, und 
zwar ſelbſt dann noch, wenn bie äußeren Liverringe ſich ſchon etwas 
abgenußgt haben. 

Der Kolben von Place und Evans (Med. Mag. 1850) unter 
ſcheidet fich von den eben bejchriebenen dadurch, daß ber innere Ring 
wegfällt, die beiden äußeren ce aber (Fig. 52) im Querſchnitt trape- 
zeidal find und wie Doppelfeile gegen einander wirken. Derjenige 
Ring, welder die größere Fläche einwärts Fehrt und gegen ben die 
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Schraubenfedern b wirken, muß entweder etwas dünner gemacht wer: 
den, als der andere, fo daß er mit der Zylinderwanb nicht in Be- 
rührung fommt, oder man muß ihn aus etwas weicherem Metall 
berftellen, jo daß er ſich ſchneller abführt. 

Die Pirerringe A (Fig. 53 und 54) an Wilſon's Dampffolben 
(Pract. Med. Journ. 1850) find ebenjall® fo angeorbnet, daß fie ſich 
bei erfolgender Abnutzung felbftthätig an die innere Wandfläche bes 
Zylinders andrüden; doch kann mittelft der Stellſchrauben B ber Lide— 
rungsdrud auch von Hand nachgeftellt werben. Die um bie Stell- 
Schrauben gewundenen Federn C liegen in Höhlungen in den Seifen 
D, welde jo viel Zufhärfung befigen, daß die Piderringe mit ber 
oberften und unterften Kante ſtets dicht an der unteren Scheibe des 
Kolbenkörpers und an dem Dedel anliegen, während fie anbererfeits 
in radialer Richtung vollkommene Nadhgiebigfeit befigen. Die Pider- 
ringe find an einer Stelle aufgefpalten, außerdem aber auch, wie bei 
F, am immeren Rande eingefchnitten, wodurch fie eine größere Bieg- 
famfeit erlangen. Die Borfteder G verhindern das Zurückgehen ber 
Stellihrauben B. 

Große Verbreitung bat der von Schul angegebene und in Fig. 
55 und 56 bargeftellte Kolben erlangt. C ift der Dedel (in Fig. 55 
weggenommen gebadyt), der auf dem Kolbenförper durd vier Schraus 
ben GG befeftigt if. DD find zwei erzentrifche Ringe von Gußeifen, 
bie fo auf einander gelegt find, daß ihre Exzentrizitäten einander gegen- 
über liegen. EE iſt ein fchmiebeiferner Ring, der durch Kalthäm- 
mern fo viel Elaftizität erhält, daß er vermittelt der angefpannten 
Schrauben HH die Seile FF ftets Fräftig in die feilförmigen Ein- 
fchnitte der gefpaltenen Ninge DD hineinbrüdt. Die Spalte des 
oberen und des unteren Ringes liegen auf entgegengefetten Seiten 
und beftehen entweder in geradlinig fortlaufenden, oder nad Richard's 
(Lond. Journ. 1848) in gebrodhenen Schnitten. Das Verfahren bei 
ber Herftellung dieſer Kolben ift ausführlich befchrieben im polyt. 
Journal, Bd. 78. Aehnliche Konjtruftionen hat man auch ſchon früher 
in England angewendet (Verhandl. z. Beförd. d. Gewerbfl. in Preußen, 
1835). 

Auf der Parifer Ausftellung von 1855 befand fid) der in Fig. 57 
im Grundriß abgebildete Dampftolben von Farcot. Der elaftifche 
Ring a wird durch einen zweiten Ming b, welcher mit fchief aufſtei— 
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genden Zähnen verſehen ift, gegen die Zylinderwand angedrüdt, indem 
die Zähne ſich gegen die an ber Innenfläche des Ringes a angebrachten 
Vorfprünge anlegen. Wird der Ring b in der dem Pfeile entgegengefeßten 
Richtung gedreht, fo wird dadurch der Piverring a fchärfer gegen die 
Zylinderwand angeprekt. Diefe Drehung des Ringes b wird vermittelft 
einer Schraube e bewirkt, die durch eine Schraube ohne Ende f von 
außen in Umdrehung gefegt wirt. Die Mutter d erhält dadurch eine 
fortjchreitende Bewegung und liberträgt diefelbe auch auf den Ring b, 
da fie mit diefem in Verbindung fteht. Die Verbindung muß mit 
einem Gelenk verjehen werden, weil die Mutter d eine gerablinige, 
der Ring b aber eine bogenförmige Bewegung hat. Der an ben 
Boden des Kolbens angegoffene Ring h dient dem Ringe b bei feiner 
Bewegung als Führung. 

Durch große Einfachheit zeichnen fich die von Borſig bei Heinen 
oszillivenden Mafchinen angewendeten Kolben (Berl. Gew.-, Ind. 
u. Handelsbl. 1843) aus. Die untere Platte des Kolbenförpers ce 
(Fig. 58) ift oberhalb mit einem koniſch zulaufenden Auffage verfehen, 
und über dieſen ift dev Ning d von Zinn weggeſchoben, welcher inner» 
lich eine entfprechende, ebenfalls koniſch zulaufende Deffnung bat. Durch 
Aufichrauben des Dedels a auf den Kolbenförper wird der bamıpf- 
dichte Abſchluß bewirkt, da das Zinn fo. viel Dehnbarkeit befitt, daß 
es ſich über dem koniſchen Auffag der Bodenplatte genügend aus- 
breitet. 

Gillet (Bract. Med. Yourn. 1850) legt eine Reihe dünner jchij- 
jelförmiger Ringe ans weichen Metall über einander in eine Rinne 
am Umfange des Kolbenköpers und drüdt diefelben durd den Kolben» 
dedel zufammen. Hat fich die Liderung abgenugt, jo wirb ber Dedel 
nachgezogen, woburd die Ringe eine flahere Form erhalten. Sind 
endlich die Scheiben ganz flach, jo ift die Piderung abgenugt und muß 
durch eine nene erjetst werben. 

Barker (Pond. Yourn. 1844) und jpäter Joy (Med. Mag. 1856) 
empfehlen Piderringe, welche aus ungefähr zwei Schranbenwindungen 
beftehen und nur durch ihre eigene Elaftizität an den Zylinder ange 
drüdt werben. Nocd einfacher find die Kolbenliverringe von Rand 
bottom (Med). Mag. 1854), welche ihrer Zwedmäßigfeit wegen ſchon 
vielfache Anwendung gefunden haben. Diefe Ringe werben in Nuthen 
eingelegt, welche in den Umfang des Kolbenkörpers eingejchnitten find, 
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und beſtehen aus Stahl oder hartgezogenem Eiſendraht. Da fie 
urfprünglich nad) einen größeren Halbmefjer gebogen find, als ber des 
Zulinders ift, fo üben fie in Folge ihrer Claftizitkt einen gewiſſen 
Drud auf die Zylinderwand aus. Nach einer Mittheilung in ber 
Ztichrft. d. hannöv. Ing.V. 1857 nimmt man im Querjchnitt qua- 
dratifchen Draht von 4',,— 7), Millimeter Seitenlänge zu den Ringen 
und biegt benfelben nach einem reife, deſſen Durchmeſſer um '/, 
größer ift, ald ber Zylinderdurchmeſſer. In einem Kolben werben 
3—5 Ringe angewendet, deren Stöße gegen einander verfchliefen. Man 
hat bisweilen gefunden, daß dergleichen Ringe, namentlich Fleinere, an 
den Fugen, fowie an den den Fugen entgegengefegten Stellen ſich 
rafher abnutzen, als an den dazwiſchen liegenden Theilen. Dieſem 
Uebelſtande kann man dadurch begegnen, daß man die Ringe nicht 
genau kreisförmig, ſondern etwas oval biegt. 

Es ſind mehrere Anordnungen angegeben worden, welche das 
Nachziehen der Liderung geſtatten, ohne daß man genöthigt iſt, den 
Kolben- und ſelbſt den Zylinderdeckel abzunehmen. Von dieſen ſcheint 
die in Fig. 59 und 60 abgebildete, von Brunton angegebene (Lond. 
Journ. 1855) die zwedmäßigfte zu fein. Im eine zylindrifche Aus: 
bhöhlung in der Mitte des Kolbens ift ein ftarfer Zapfen b eingepaft, 
welcher eben jo viele Feilförmige Einfchnitte d hat, als Federn e im 
Kolben Liegen, und in biefen Einfchnitten ruhen die mit den Federn e 
verbundenen Bolzen f. Durch den Zapfen ift eine Schraube g mit 
koniſchem Halſe geftedt, welcher legtere in die Innenwand des Kolben- 
deckels eingejchliffen ift. Außerdem figt über dem Halſe ein vierediger 
Kopf, weldyer durdy den ganzen Kolbendedel hindurchgeht und no 
ungefähr 35 Millimeter über denjelben herausragt. In der Mitte 
des Zylinderdeckels ift eine Deffnung, durch welche man vermittelft 
eines Schraubenſchlüſſels den Schraubenkopf faſſen kann. Durch Dre 
bung desſelben wird der Zapfen b einwärts geſchoben, die Bolzen ber 
Federn rüden auf den Keilflächen der Einfchnitte aufwärts, umd bie 
Federn kommen entfernter von der Kolbenare zu liegen. In ber be- 
ſchriebenen Ausführung ift diefer Kolben nur bei liegenden Zylindern 
anzumenben; bei ftehenvden und überhaupt allen ſolchen Mafchinen aber, 
bei denen man von ker Mitte des Zylinderbedels ans nicht zu dem 
Schraubenkopfe gelangen kaun, muß jede einzelne Feder einen Zapfen 
erhalten, ber über fich wieder eine Deffuung im Zylinderbedel hat. 
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Die Befeftigung des Kolbens an feiner Stange erfolgt durch Ber: 
ihrauben oder Berfeilen. Statt das Stangenende im Kolben nur nad 
einer Seite hin Fonifch ablaufen zu laſſen, kann man dasſelbe aud 
nad) beiden Seiten koniſch, mit dem größten Durchmeffer in der Mitte 
der Kolbendide, herftellen und die beiden Hälften des zweitheiligen 
Kolbens von zwei Seiten über das Kolbenftaugenende zufammenfchieben 
und durd Schrauben verbinden, Bei der Anordnung Fig. 61 if 
in das Kolbenftangenende ein Hals eingebreht, der von zwei Ring: 
hälften umfaßt wird, deren äußerer Durchmeſſer größer ift, als der 
Kolbenftangendurdhmeffer. Auf diefen zweitheiligen Ring wird ber 
Deckel aufgelegt und dann auf den Kolbenkörper aufgeſchraubt. 

Zum Scmieren des Dampffolbene, was namentlich bei Hanf- 
fiverung unentbehrlich ift, dient ein anf den Zylinderdeckel oder, bei 
liegenden Maſchinen, auf den oberen Theil der Zylinderwand aufge- 
ſchraubter Schmierapparat, der in der Kegel durd) einen Hahn vegu- 
firt wird. Diefer Hahn ift hohl und hat zwei Bohrungen, die fo 
gegen einander geftellt find, daß die Höhlung des Hahnes, melde als 
Delrefervoir dient, entweder mit dem darüber ftehenden Delbecher, 
oder mit dem darunter befindlichen Dampfzylinder in Kommunikation 
ſteht. Im erfteren Falle füllt fi das Delrefervoir des Hahns, im 
zweiten entleert es feinen Inhalt in jedem Aufgange des Kolbens in 
den Zylinder. 

Der in Fig. 62 abgebildete Apparat (Notizbl. d. hann. Gew.⸗V. 
1846) bewirkt das Schmieren felbftthätig. A ift der Oelbecher, B der 
Dedel desjelben, C ein mit einem Hahne D verjehenes Rohr, welches 
auf den Zylinderbedel aufgefchraubt wird. Im oberen Theile des 
Rohrs C Tiegt ein Doppelventil ac, meldes in der einen Gtel- 
lung dem Dele den Eintritt in den ringförmigen Raum zwiſchen den 
beiden Bentilen geftatte. Wird aber umgekehrt c geöffnet und a ge- 
ichloffen, jo fließt das in diefem Raume enthaltene Del durd das 
Rohr C in den Dampfzylinder ab. Das wechjeljeitige Schließen und 
Deffnen des Doppelventild wird durch die veränderte Spannung des 
Dampfes beim Auf- und Niedergange des Kolbens hervorgebracht. 

Martini's Vorſchlag (Eifenbahnz. 1854), den Kolben durd zwei 
Platten von elaſtiſchem Stahlblech zu erjeßen, welche durch den Dampf 
abwechjelnd nach der einen und nad der anderen Richtung bin durch» 
gebogen werden, hat feine Berbreitung gefunden. 
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Kondenſator. — Der Kondenfator (condenseur; eonden- 
ser) hat die Beftimmung, die Spannung auf ber Gegenfeite des Kol- 
bens herabzuziehen und dadurd die Wirkſamkeit des friichen Dampfes 
auf der Arbeitsfeite zu erhöhen, Derſelbe befteht in ber Regel aus 
einem zulindrifchen Gefäß von möglichft großem Faſſungsraum, im 
welches auf der einen Seite der verbrauchte Dampf und auf der an- 
deren in möglichft feiner Vertheilung kaltes Waſſer eingeführt wird. 
Die Menge des eingefprigten falten Waffers wird durch einen Hahn, 
den fogenannten Einſpritzhahn (robinet d’injeetion, injeetion 
cock) regulirt. Um die ganze Dampfmenge fofort beim Beginn des 
Kolbenhubes auf ein Mal zu Eondenfiren, vegulirt Barnes (Bull. de la 
soc. d’ene. 1839) vermittelft eines Schiebers die Eintrittsöffmmg für 
das alte Waffer fo, daß beim Umftenern des Kolbens fofort alles 
kalte Waffer, welches zur Verdichtung erforderlich ift, eingeführt wird. 

Ein recht zweckmäßiges Einfpritventil, von Cowper angegeben 
Civ. Eng. 1850), bei welchem das Waſſer möglichſt gleihförmig in 
dem Kondenfatorraume zerftreut wird, und das dem Verftopfen nicht 
ausgeſetzt ift, zeigt Fig. 63. A ift der Kondenſator, B der Dampf» 
kanal, C die Luftpumpe, D die Kaltwafjerzifterne, in welde A und © 
eingejeuft find. E ift das Einfprigventil, ein Kegelventil, welches nur 
wenig über den Boden des Kondenfators hervorragt und deſſen Sitz 
nach unten im ein vielfach durchlöchertes Siebrohr ausläuft. Diefes 
Ventil kann vermittelit einer Schraubenfpindel gehoben und dadurch 
ber Mündungsquerfchnitt desjelben genau regulirt werden. Das 
Waſſer tritt in einem feinen trichterförmigen Strahle in den Konden- 
fator, trifft die Seitenwände desjelben und erfült den ganzen Raum 
mit einem feinen Regen. 

Schiele's Kondenfationsapparat (Bolyt. Journ. Bd. 106), im Fig. 
64 abgebildet, befteht aus einem Zylinder, der durch die Scheidewand 
n in zwei Abtheilungen A und B getheilt wird. Im diefer Scheide— 
wand befindet fi bei h ein möglichſt großes Ventil, welches ſich von 
A nad B zu öffnet. e ift ein gebogenes Rohr in ter Abtheilung B, 
weldes oben an n angefchraubt ift und in feiner Fortſetzung in das 
Rohr f verläuft, das an der Dede der Abtheilung A liegt, an der 
Berbindungsftelle mit e freisförmig, dann aber auf dem größten Theil 
feiner Länge oval it und an ber unteren Eeite eine groſe Anzahl 
Heiner Löcher enthält. Das Rohre e ift unten durch eine ſich nad 
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oben öffnende Klappe i geſchloſſen. Der zu kondenſirende Danıpf 
kommt durch das Rohr a uud das Knieſtück b nach dem Zylinder A. 
Das Knierohr k dient zur Abführung des Kondenfationswaffers und 
it .oben mit einem verfchiebbaren Rohre 1 verfehen, weldyes durd) einen 
Handgriff m von aufen tiefer oder höher gejtellt werden kann und 
dadurch die Höhe des Wafferfpiegels im Behälter A beftimmt, indem 
das über dieſes Niveau hinaustretende Waſſer durch k abflieft. g ift 
eine Klappe, die am der dem Knieſtück b entgegengefeßten Seite des 
Behälters A angebracht if. Die Wirkungsweiſe diefes Apparates ift 
folgende: Der durch ab eintretende Dampf treibt die in A enthaltene 
Luft, die etwa wegen Undichtheit von n vorhanden ift, durd g aus, 
indem durch den plöglich wirkenden Dampfdruck diefes Ventil gehoben 
wird, Diefer Dampfdruck treibt zugleih, indem er auf die Waſ— 
feroberflähe in A wirkt, einen Theil des hier vorhandenen Waf- 
ſers durch h nadı B. In diefem Behälter wird die vorhandene Puft 
zufammengebrüdt, und diefe drüdt wieder das Wafjer durch e in den 
Raum f hinauf, aus weldem es in vielen einzelnen Etrahlen nieder- 
fällt. Wird durch das Kondenſationswaſſer das Niveau über die Ober- 
fläche von 1 gehoben, fo fließt Waffer ab, welches durch bie Speiie- 
pumpe nad; dem Kefjel zurücgeführt wird. Die befchriebene Anord— 
nung bedingt, daß ſtets das Fältefte Wafjer in B zur ummittelbaren 
Kondensation beuutzt wird, das wärmfte aber durd 1 abflieft. 

Im Gegenfage zu den Kondenfatoren, bei denen die Berbichtung 
des Dampfes durch Einfprigung bewirkt wird, heißen Diejenigen, 
welche die Verdichtung durch Abkühlung der Gefäßwände von aufen 
bewirken, 

Dberflähen-ondenjatoren (eondenseur & surface, sur- 
face eondenser). Dieſelben wirken nicht jo raſch und deshalb weniger 
vollfommen, ald diejenigen, bei weldhen das kalte Wafjer in den Ver— 
dichtungsraum felbft eingefprigt wird; allein fie haben wer diefen wie— 
ber den Borzug, daß das Berdichtungsgefäß nicht durd Salze’ oder 
andere im Falten Waſſer enthaltene Beimengungen vernnreinigt wird. 
Aus dieſem Grunde findet man den Oberflächenfondenfator meiſtens 
nur bei Schiffsdampfmaſchinen. 

Hals Oberflähentondenfater (Janvier, nouvenu manuel des 
machines &. vapeur, Paris 1837) befteht aus einer Zifterne, durch 
welche das Abkühlungswafler hindurchfließzt, während der Dampf durch 
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ein ebenfalls in der Zifterne befindliches Röhrenſyſtem bindurchgeleitet 
wird, Meber den Rohrmündungen Liegt ein Siebbleh, durch welches 
der Dampf gleihmäßig über alle Röhren vertheilt wird. Auf 1 Pferbe- 
kraft find 50 Röhren von '/, Zoll Durchmeſſer und 3 Fuß Länge, 
alfo 20 Duadratfuß oder 1,85 Duadratmeter Abkühlungsfläche zu 
rechnen. 

Der folgende Kondenfater iſt nach einer Mittheilung im Med. 
Mag. 1849 von Siemens mit gutem Erfolge an einer Dampfmafchine 
von 8 Pferbefräften angewendet worden. Junerhalb des Kondenfator- 
kaftens find eine Anzahl Kupferplatten von 4Y, Millimeter Stärfe in 
vertikaler Richtung fo aufgeftellt, daß alternirend zwifchen dem einen 
und dem anderen Ende ber Platten und den vertikalen Kaſtenwänden 
eine Deffuung bleibt. Dur den auf dieſe Weife gebildeten Zickzack⸗ 
kanal zirkulirt ein Strom kaltes Waffer. Der gebrauchte Danıpf tritt 
aus dem Zylinder in den Kondenfatorkaften und wird durch die oberen 
Enden der unten vom Falten Waffer getroffenen Kupferplatten kou— 
denfirt. 
Craddock (Med. Mag. 1843, 1847) bewirkt die Abkühlung ber 
Gefäßwände durd die Luft. Da die ruhende Luft zu langfam abfühlt, 
ein Puftftrom aber nicht gleihmäßig gegen ein ganzes Röhrenfoftem 
gerichtet werben kann, fo hat er feinen Röhrenkondenſator jo einge, 
richtet, daß die Durdftrömungsröhren für den Dampf in einen Rah: 
men gefaßt find, welcher mit bebeutender Gefchwindigfeit um eine den 
Röhren parallele Are gedreht wird. „ebenfalls ijt die auf diefe Weife 
hervorgebradhte Kondenfation die unvollfommenfte. 

Zum Entfernen des durch die Kondenfation gebildeten warmen 
Waflers, fowie der aus dem Einfprigwafjer ſich entwidelnden atmo- 
Iphärifchen Luft dient die Yuft- oder Warmmwafjerpumpe (pompe 
a air, air pump), in ber Regel eine gewöhnliche einfadhwirkende 
Saugpumpe mit durchlochtem Kolben, einem Saugventile und einem 
Drudventile. Der Kolben wird mit Hanf abgedichtet (Wilfen gibt im 
Pract. Med. Journ. 1850 aud) eine Metallliverung an), und feine 
Durchgangsöffnung durch ein metallenes Ventil, in neuerer Zeit auch 
durch Gummiplatten vegulirt, 

Eine fehr einfache und häufig vorkommende Konftruftion von Yuft- 
pumpenfolben mit Metallventil zeigt Fig. 65. Der Kolbenfürper be: 
fteht aus Gußeiſen und ift hohl; Nabe und Kranz find durch vier 
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Arme mit einander verbunden. Ueber dem Kolben liegt das eben 
geſchliffene Ventil loſe auf. Der Hub des letzteren wird durch einen 
Bundring an der Kolbenſtange begrenzt, während ber Theil ber 
Kolbenftange, welcher zwifchen dem Kolbenförper und dem Bundring 
fiegt, dem Ventile bei feiner Bewegung als Führung dient. 

Als fehr zweckmäßig werben die Puftpumpenkolben mit Gummi- 
verjchluß empfohlen, von denen Fig. 66 und 67, Scholl's Führer des 
Mafchiniften entnommen, ein Bild geben. 5 ift eine Gummtiplatte, 
auf einem Gitter 6 aufliegend. Beim Deffnen des Ventils fommt bie 
Gummiplatte in bie punktirte Yage, inben fie fi an den durchlochten 
Teller 7, welcher den Hub begrenzt, anlegt. Kolben und Teller find 
von Gußeiſen. Auf diefelbe Weife kann auch das Saugventil der 
Puftpumpe bergeftellt werden. Bei großen Puftpunpen würde das An- 
bringen einer einzigen Gummiplatte zu unbequem und unficher fein. 
Man verfieht deshalb bei foldhen den Kolben und das Saugftüd mit 
mehreren Heinen Bentilen diefer Art. Am zwedmäßigften für Ventile 
find die Gummiitafeln mit Peinwandeinlage, da diefelben ſich, durch 
die Peinwand gehalten, nicht beim Gebrauche ftreden, wie die gewöhn— 
lichen Kautſchuktafeln. 

Bei Cowper's Kondenjationsapparat (Fig. 63) fehlt das Saug- 
ventil und ift dadurch erfegt, daß der Zylinder C der Puftpumpe in 
einen Sumpf G im Boden des Kondenfators taucht. Geht der Pum« 
penkolben nieber, jo erfüllt da8 Wafjer ven Raum G und bildet einen 
hydrauliſchen Verſchluß. 

Benutzung der abgehenden Dämpfe bei Hochdruck— 
maſchinen. Der Dampf tritt, nachdem er in der Maſchine wirkſam 
geweſen iſt, wenn er nicht zur Kondenſation beſtimmt iſt, entweder 
durch ein Ausblaſerohr, deſſen Querſchnitt mindeſtens doppelt ſo groß 
zu machen iſt, als der des Dampfzuleitungsrohrs, in die freie Luft; oder 
er wird noch zu mannichfachen Zwecken benutzt. Sehr häufig dient er 
zum Wärmen von Waſſer, zum Heizen von Lokalen, von Wärmpfan- 
nen u. f. w.; in biefem Falle gibt man der Rohrleitung, um den 
Gegendruck möglichft Hein zu machen, den 3—6fadhen Querſchnitt 
deſſen, den bie Peitungen bes frifchen Dampfes haben, und vermeibet 
forgfältig alle Biegungen und Berengungen, foweit fie nicht unum- 
gänglih nothwendig find. Daß man bei bledyernen Schornfteinen den 
gebrauchten Dampf auch, als Zugbeförberungsmittel anmwenbe, wurde 
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fhon in dem Artikel „Dampffefjel" erwähnt. Nach einer Mittheilung 
im Kölner Wochenblatt 1837 fellen Houget und Tefton in Verviers 
den Dampf fogar durch einen gemauerten Schornftein, ohne irgend 
einen Nachtheil für diefen, ausgeblafen haben. 

Steuerung (distribution, valve motion). Die Vertheilung 
des Dampfes, durch welche die Umftenerung des Dampffolbens nad 
beendigtem Hube hervorgebradht wird, findet in der Dampfbüdfe 
oder Danıpflammer (bofte à vapeur, steam chest) Statt. In 
diefelbe mündet auf der einen Seite dad Dampfrohr, während fie auf 
der anderen Seite mit den Dampfwegen des Zylinders in Verbindung 
ſteht. Als Bertheilungsmittel und, wenn die Mafchine mit Erpanfion 
arbeitet, als Abjperrungsmittel wirken, nachdem Kolben und Hähne 
fich als unzwedmäßig erwiefen haben, Schieber (tiroir, slide valve) 
und Bentile (soupape, valve). 

Die Dampfbüchſe, bei Scieberftenerung meiſtens Schieber- 
fammer oder Schieberfaften genannt, foll nidit nur einen mög- 
lichſt Heinen Rauminhalt haben, damit die Wiberftände bes durch— 
ſtrömenden Dampfes und der ſchädliche Raum möglichft Fein ausfallen, 
fondern fie muß aud der Abkühlung von außen eine möglichft Meine 
Dberflähe darbieten. Aus diefem Grunde ift es zweckmäßig, bie 
Schieber möglichft Furz zu machen und ihnen einen Heinen Hub zu 
geben. Freilich fallen dann die Dampfwege, welche aus der Schieber: 
fammer in den Arbeitsraum des Zylinders führen, lang aus, wodurch 
der jchädliche Raum wieder vergrößert wird; allein biefer Nachtheil ift 
nicht fo groß, als wenn dem Dampfe durch eine ausgedehnte Ober: 
fläche des Schieberfaftens Gelegenheit geboten wird, einen großen Theil 
feiner Wärme an die umgebenden Wände abzugeben. Der dampfoichte 
Abſchluß der Dampffammer an der Stelle, wo die Schieber⸗ oder 
Bentilftange durch biejelbe austritt, erfolgt durch Stopfbüchfen, deren 
gewöhnlichite Anorbuung Fig. 68 (Taf. 51) zeigt. Der äufere Metall: 
franz a hat bie Form einer Mutter unb ift auf die Büchſe aufge 
ſchraubt. Ein Metallring b verhindert, daß Hanf zwifchen die Ge- 
winde lommt. Statt defjen kann man aud den Metalltranz innen 
glatt machen und auf die äußerlich mit Gewinde verfehene Wand der 
Büchſe aufjchrauben. 

Marten (Edinb. new philos. Journ. 35) bringt bei Konden- 
jationsmafchinen die Schieberfammer ganz in Wegfall, indem er bie 
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innere Fläche des Schiebers mit dem Kondenfater und die äußere mit 
der atmosphärischen Luft in Berbindung fegt. Daburd wird ver 
Schieber ftets dampfdicht auf feinem Sige erhalten. Zur Einführung 
des Dampfes dient ein innerhalb des Schiebers angebrachter Kanal. 
Das Prinzip der Scieberfteuerung ift folgendes: Der mit einer 
Höhlung verfehene Schieber a (Fig. 69) bewegt ſich über die Dampf- 
wege b und ec des Zylinders fo, daß er diejelben abwedhjelnd mit ver 
Schieberfammer und mit der Austritteöffnung d in Berbindung ſetzt; 
und zwar ift immer ber Dampfweg b mit ber Austrittsöffnung in 
Kommunikation, wenn der Dampfweg c den Dampf aus der Kammer 
eintreten läßt, und umgefehrt. Dies bebingt, daß bie eine Kolbenfeite 
immer von friſchem Dampfe getroffen wird, und der Dampf auf ber 
entgegengefetten Kolbenfeite in die atmofphärifche Luft oder in den 
Kondenjator ausftrömen kann. Die Deckflächen des Schiebers find jo 
breit, wie die Dampfwege, und fein Hub beträgt jo viel, als bie 
Breite eined Dampfwegs. Das Kreiserzentrif, durch welches berfelbe 
jeine Bewegung erhält, ift auf der Hauptwelle der Maſchine fo be- 
fejtigt, daß die Erzentrizität desjelben mit dem vom Kolben aus getrie- 
benen Krummzapfen, welcher die Hauptwelle in Bewegung fett, einen 
rechten Winkel einſchließt. Daraus geht hervor, daß der Schieber in 
jeiner höchſten oder tiefften Stellung ift, wenn ber Kolben jeine mitt- 
lere einnimmt, und umgelfehrt. Im der höchſten Stellung des Schie- 
ber8 (I) fchneidet feine unterfte Kante mit der oberen Begrenzung des 
Dampfwegs ab, fo daß der frifhe Dampf durch den vollen Quer: 
ſchnitt dieſes Dampfwegs eintreten kann. Gleichzeitig fteht die untere 
Kante der oberen Dedfläche jo gegen den oberen Dampfweg, daß der 
verbrauchte Dampf durch defjen vollen Querſchnitt austreten kann. 
Dabei befindet ſich der Kolben im feiner mittleren Stellung. Während 
der Kolben von hier aus fteigt, geht umgekehrt der Schieber abwärts, 
und jeine Dedflächen verbeden mehr und mehr die Dampfwege. End» 
lich kommt der Kolben in feine höchfte Stellung, der Schieber aljo in 
feine mittlere, wobei er die Dampfivege vollftändig bebedt, fo daß durch 
diefelben der Dampf weder ein» noch austreten kann. Diefe Lage, 
welhe durch das Beharrungsvermögen der Mafchine überwunden wer— 
den muß, dauert nur fo lange Zeit, ald der Kolben zum Umkehren 
der Bewegung braucht. Sobald er feinen Niedergang beginnt, öffnen 
fich and die Dampfwege wieder etwas und find endlich vollftändig 
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geöffnet, wenn der Schieber in feine tieffte (ID) und ber Kolben wieder 
in feine mittlere Stellung gelangt if. Nur fteht hier umgelehrt ber 
Dampfweg b mit ber Scieberfammer und ber Dampfweg c mit ber 
Austrittsöffnung in Verbindung. Während der Kolben feinen Niever- 

gang vollendet, gelangt der Schieber aus feiner tiefften Stellung wie- 
der in feine mittlere, bei welcher er die Dampfwege verbedt, und dann 
fehren beide in Die Stellung I zurüd. 

' ‚Um fogleih am Anfange des Kolbenwegs eine größere Dampf- 
menge eintreten zu laffen und zugleich auch dem entweichenden Dampf 
einen bequemen Ausweg zu verfhaffen, ftellt man das Erzentrif fo, 
daß es mit dem Krummzapfen einen ftumpfen Winkel bildet. Dann 
bat der Schieber beide Dampfmwege, jowohl den Dampf zuführenden, 
als den Dampf abführenden, ſchon um ein Geringes geöffnet, wenn 
der Kolben fid) am Anfange feines Hubes befindet. Die Größe biefer 
Deffnung nennt man das Boreilen (avance, lead) und den Winkel, 
um welchen das Exzentrik aus der früheren rechtwinkligen Stellung 
gegen den Krummzapfen verftellt wird, den Boreilungswinkel. 

Um aber ferner die daburd gewonnene Abjperrung des Dampfes 
vor Vollendung des Kolbenhubs nach Belieben vergrößern zu können 
und zugleich das Austreten desjelben zu erleichtern, deſſenungeachtet 
aber nicht zu viel Gegendampf zu erhalten, verändert man ‚auch noch 
ven Hub des Schieber und verlängert die Dedflächen desfelben über 
bie Breite der Dampfwege hinaus, Dieſe Verlängerungen oder Ueber- 
hänge, welche die Schieberflächen bei der mittleren Stellung des Schiebers 
über die Dampfwege haben, nennt man Dedungen (recouvrement, 
eover) und umterjcheidet dabei äußere Dedung ober Dedung 
auf der Dampffeite und innere Dedung ober Dedung auf ber 

Ausblafefeite. Die Dedung findet hauptfächlich auf der Dampffeite 
Statt; doch gibt man gewöhnlich auch eine geringe Dedung auf der 
Ausblafejeite, um bei großem Boreilen ein zu frühes Ausftrömen 
zu verhindern. Damit der Schieber bei beiden Bewegungsrichtungen 
bes Kolbens in gleicher Weife die Tampfeinftrömung bewirkte, müſſen 
bei der mittleren Stellung des Sciebers die äußeren Ueberhänge der 
Dedflähen, und ebenfo auch bie inneren, einander gleich fein. Das 
Erzentrif entfernt ſich hierbei noch mehr aus feiner rechtwinkligen 
Stellung, ald wenn feine Dedung vorhanden wäre; denn es muß 
für den äußerften Stand ſchon um ben Betrag des Voreilens, 
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vermehrt um bie Größe der äußeren Dedung aus jeiner mittleren 
Stellung fortgerüdt fein. 

Man kann auf diefe Weife den Dampf zum Theil ſchon erpan« 
fionsweife wirken laſſen, freilich aber erft nach Zurlidlegung der erften 
Hälfte des Kolbenhubs, meil der Schieber den Dampfweg, welchen 
er für den Eintritt des Dampfes geöffnet hatte, erft bei feinem Rück— 
wege, aljo während ber zweiten Hälfte des Kolbenhubs, wieder ver» 
ſchließen kann. Die Beziehungen, melde bei einem gewiſſen Erpan- 
ſionsgrade zwifchen der Breite der Dampfwege, der Yänge der Schie— 
berdedflächen und dem Hube des Schiebers Statt finden müſſen, 
laſſen ſich leicht durch folgende Konftruftion finden, welche Balet in 
der Publ. ind. t. 9 angibt. Man verzeichne nad) Fig. 74 einen 
Kreis von beliebigem Durchmeſſer, welcher zugleich den Kurbel» und 
den Erzentriffreis vorftellt, und trage Dann auf der Linie OC, welde 
die zweite Hälfte des Kolbenwegs bezeichnet, den Punkt auf, bei wel- 
dem die Abfperrung des Dampfes erfolgen fol, 3. ®. bei ”/,, , 
u. ſ. w. des Durchmeſſers. Diefe Punkte preojizire man auf den 
Umfang in E, E', E? und ziehe die Halbmeffer OE, OE', OE? 
Diefe Halbmeffer bezeichnen die Kurbelftellungen für den Beginn der 
Erpanfion. Hierauf ziehe man die Sehnen AE, AE', AE? umd 
rechtwinklig gegen dieſe die Durchmeffer Fi, F'f!, Pf. Dann find 
die Abjchnitte fi, fit, f?i? diefer Durchmeſſer gleich der Breite der 
Tampfwege für den gegebenen Erpanfionsgrad, und die Abjchnitte Fi, 
F' i', F?i? gleich der Breite der zugehörigen Scyieberbedflähen. Der 
ganze Durchmeſſer entſpricht dem Hube des Schiebers. Da die Breite der 
Dampfwege immer ſchon im Voraus nach den Dimenfionen des Dampf- 
zylinders beftimmt ift, jo hat man num noch das Verhältniß zwifchen diefer 
gegebenen Breite und der durch die Konftruftion gefundenen Breite auf- 
zufuchen. Dies geſchieht auf folgende Weife: Auf den Durchmeffer F' f", 
welcher dem gegebenen Erpanfionsgrade entfprechen möge, trägt man 
von i' aus die gegebene Breite der Dampfwege als ita auf, zieht 
aus dem Punfte a eine Parallele ab zu FA, und aus b eine Pa- 
rallele bo zu AO. Befchreibt man jetzt von o als Mittelpunft 
mit oa als Halbmeffer einen Kreisbogen, fo erhält man im Durd- 
mefjer desfelben den gejuchten Echieberhub, und der Theil ei! des 
Durchmeſſers ac ift gleich der Breite der Schieberbedflähe. Die 


Verſtellung des Erzentrif8 gegen die Kurbel wird durch den Winkel 
Technolog. Encykl. Suppl. 1. 25 
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boe gemefjen. Hierbei find die Dedungen für den Ein- und 
Austritt des Dampfes gleich, angenommen worden. Sind biefelben aber 
verfchieden, fo ift die Schieberdeckfläche um ihre Differenz Heiner zu 
machen. Fig. 75 zeigt einen ſolchen Schieber fir 25 Millimeter Breite 
des Dampfwegs und eine Erpanfion, welde bei des Kolbenwegs 
beginnt; die Differenz der Dedungen beträgt 1 Millim. 

In viel allgemeinerer Weife ftellt Zeuner (Civiling. 1856) die 
Deziehungen zwifhen dem SKolbenwege und der Dampfvertheilung 
durch den Schieber auf. Der Weg, ben verfelbe einfchlägt, ift fol- 
gender: Es fei in Fig. 70 O die Are der Erzentrifwelle, OR ver 
Krummzapfen, OD=OD,=r die Erzentrizität, D,B, = 1 die 
Erzentrifftange, B B=1, die Scieberftange, deren Richtung durch 
den Wellenmittelpunft O geht. Befindet fich der Krummzapfen in der 
Richtung OH, fo ift der Kolben an dem einen Ende feines Hubes 
und der Erzentrifhalbmeffer weicht dann um den Winkel HOD= 
90° + Ö von der Horizontalen OH ab, wenn wir mit Ö den Bor 
eilungswinfel bezäichnen. Nach der Drehung der Welle um ben 
Winkel © gelangt der Krummzapfen, in die Page OR, der Erzentrif: 
halbmeſſer in die Lage OD,, und der Schieber ift um einen gewiſſen 
Weg nad) rechts fortgerückt. Nun ift D 

OB=0OE+EB-+BB 1 
= rein ſo . +Y PP HF HN, 
oder annähernd, wenn man 1 gegen n..jehr groß annimmt und alle 
- Glieder vernachläſſigt, die 1? im Nenner haben, 
r’ cos’ (m + Ö) 


OB=rsin (o +5) +1— 37 +, 
’ : : : 
=rsinaewd+rws@sind+l+L— 5, - — 


Vernachläſſigt man auch noch das letzte Glied dieſer Gleichung, ſo wird 
OB=rsinocosö+trcsosnö+tl-+], 7: 
Für © + 180°, ftatt ©, wird 
OB= — (rsinowsöd+rcos@sind) ++], - 7. 
Der Schieber ſchwingt aljo — um einen Punkt X, der um 


die Größe OX=1+1, — ST von O entfernt liegt. Nennt man 
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daher £ den Weg des Schiebers für einen gegebenen Drehungsivinfel 
© des Krummzapfens, von der mittleren Stellung X aus gemeffen, 
jo wird 


£=0B- (141 57) = + Cain dcoso+rons sin o) 


Drüdt man bie fonftanten Werthe r sind und r cos Wdurch A 
und B aus, jo gewinnt dieſe Gleihung die Form: 
£E=A cs o+Bsin o. 

Trägt man nun von einem Punkte O aus (Fig. 71) die redht- 
winfligen Koordinaten OB= = und BC= = auf und fchlägt von 
dem gefundenen Punkte C als Mittelpunft aus einen durch O gehen- 
den Kreis, fo ift für einen beliebigen Winkel ©, von ‘der Are OX 
aus, in weldyer O B liegt, gerechnet, der Radiusvektor OP=A cos w 
+ Bsino=E£, mie fid leicht beweifen läßt. 

Der mit dem Halbmefjer OR befcdhriebene Kreis repräfentirt ben 
Kurbelkreis. 

Steht die Kurbel im todten Punlte (® = 0), fo wird 


5 A over 
=0P,=20B. 
Der Schieber ift in feiner mittleren Stellung, wenn 
E=(, ober 


A 
ko= Bez: : Sure tg 6, 
alfo wenn die Kurbel noh um den Boreilungswinfel ü gegen ben 


todten Punkt zurüdteht. 
Sein Marimum erreicht der Schieberweg, wenn 


&_ 
— O, oder 


—— 
80* 7cotòô, 


alſo wenn die Kurbel vom todten Punkte um das Komplement des 
Voreilungswinkels abweicht. In dieſem Falle iſt 
£E=A’+B? oder 
„mOP,=200., 
Befindet ſich endlih die Kurbel in ihrer mittleren Stellung 
(= %°) fo ift 
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&=B 
=0P,=2BC., 

Um die Größen kennen zu lernen, um welche ſich die Dampf- 
wege bei einem gegebenen Winfel © geöffnet haben, ift noch bie 
Dedung einzuführen. In Fig. 72 ift der Schieber in feiner mittleren 
Stellung gezeichnet, die äußere Dedung fei e, die innere i, OO 
feien die beiden Dampfwege. Hat fih der Schieber um ben Weg & 
nach rechts bewegt (Fig. 73), und ift die dadurch erlangte Oeffnung 
des Dampfwegs für den Eintritt a,, fo ergibt fi unmittelbar aus 
ber Figur 

a,=f—e 
und ebenfo, wenn man die Deffnung des Dampfwegs für den Aus: 
tritt a, nennt, i 

a,=$—i. 

Man erhält daher aud) in Fig. 71 für den Winkel ö die Größe 
der Dampfeintrittsöffnung, wenn man mit dem Halbmeſſer OV=e 
von O aus den Kreis V, VV, beſchreibt, OP—OV=PVY, jowie bie 
Größe der Dampfaustrittsöffnung, wenn man mit dem Halbmeſſer 
OW=i ben reis W WW, beſchreibt, OP— OW=PW. 
Der zurädgelegte Kolbenweg ift RT. 

Der Dampfeintritt beginnt biernah, wem VP=0 ift, aljo 
wen bie Kurbelſtellung O R, durdy den Punkt V, geht, und bauert 
fo lange, bis V P wieder in O übergeht, alfo wenn bie Kurbelftellung 
OR, durd den Punkt V, gebt; die Kolbenftellungen fiir diefe beiden 
Örenzpunfte find mit H, und H, bezeichnet. Der Tampfaustritt auf 
ber Gegenfeite umfaßt die Kurbelftellungen von OR, bis OR,, die 
durch die Schnittpunfte W, und W, bejtimmt find und den Kolben- 
ftelungen H, und H, entſprechen. Die Erpanfion des Dampfes umfaßt 
ben Bogen R, R,, wenn unter OR, die in der Fortfegung von OR, 
liegende Kurbelſtellung verftanden wird; die entjprechende Kolbenftellung 
it H,. Die Kompreſſion des Gegenbampfes beginnt mit der Kurbel. 
ftellung OR, oder der Kolbenftellung H, und hört auf mit der Kurbel- 
ftellung OR, (in der Yortjegung von O R,) oder der Kolbenftellung H,. 

Um die Komprefjion des Gegendampfes zu Ende des Kolbenhubs 
zu befeitigen, überhaupt einen möglichft ungehinderten Ein und Aus- 
tritt des Dampfes zu gewinnen, wendet Bates einen fog. Antitom- 
preſſionsſchieber (Pract. Med. Journ. 1857) an. AA (fig. 76) 
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bezeichnet die Eintrittsfanäle, B den Austrittsfanal, C die Stege, 
welche den Austrittsfanal von den Eintrittsfanälen trennen. Einen 
Zoll unterhalb des Schieberfpiegels find von den drei Kanälen A, A, B, 
die wir Hauptfanäle nennen wollen, brei Mebenfanäle abgezmeigt, 
melde bei D, E und F in gleicher Ebene mit den Hauptfanälen aus- 
münden. Zur Bedeckung diefer Austrittsöffnungen dient ein Fleiner 
Hülfs- oder Nebenfchieber , welcher derart angeorbnet ift, daß er, wie 
ver Hauptſchieber, die Kanäle F und D abwedhjelnd ſchließt und öffnet, 
den Kanal E aber ftets offen hält. Fig. 77 gibt eine Anficht des 
Hauptſchiebers M und des Hülfsfchiebers N, wie fie neben einander 
im Schieberfaften liegen. Der den Hanptfchieber M umfaffende Rah: 
men R bat einen feitlihen Vorſprung G, welder auf dem Rüden 
des Hülfsjchiebers gleitet und durch feine Berührung mit den auf dem 
Hülfsſchieber vorhandenen Erhöhungen HH die Bewegung des Teß- 
teren herbeiführt. Fig. 78 zeigt einen Querſchnitt des Hülfsfchiebers, 

Soll die Erpanfion in höherem Make bewirkt werben, fo gentigt 
Die Abſperrung dur Dedung nicht, fondern man bedarf dann be= 
fonderer Vorrichtungen, von welchen die wichtigften im Folgenden be- 
fchrieben werben follen. 

Erpanfion durh unrunde Scheiben. Bei Saulniers 
Maſchine (Portef. ind. du Cons. des Arts et Met. II) befin- 
det fh an der Schwungrabmelle eine erzentriiche Scheibe y 
(Fig. 79). Die Summe je zweier Radien diefer Scheibe, welche in 
eine gerade Pinie fallen, ift eine konftante Größe, Ertheilt man daher 
der Scheibe eine drehende Bewegung und umgibt fie mit einem 
Wührungsrahmen x! x?, welcher rechts und links im einer durch 
die Are gehenden horizontalen Linie vermittelft der Laufrollen xx 
gegen den Umfang der Scheibe angebrüdt wird, fo bleibt die Ent- 
fernung ber beiden Paufrollen von einander immer gleich groß, und 
beide werben nur gleichmäßig nadı rechts und links werfchoben. Die 
Größe der geſammten Berfchiebung wird durch die Differenz des 
größten und Fleinften Scheibendurchmeffers gemeffen. Die vier Stel- 
lungen, weldye ver Schieber bei der Saulnier'ſchen Steuerung an— 
nehmen fan, find in Fig. 80 dargeftellt. Die Stellung I nimmt 
er ein, wenn der Kolben feine Aufwärtsbewegung beginnt, und ver- 
harrt in berjelben bis zum Beginn der Erpanfion, wo er in die 
Stellung II übergeht; während des erften Theil® des Kolbenhubs war 
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der Dampfweg r? geöffnet, und während bes zweiten iſt er geſchloſſen, 
die Dampfwege r! und r? aber find während bes vollfländigen Kol- 
benhub8 mit einander in Berbindung. Iſt der Kolben in feinem 
höchſten Stande angelangt, fo wird der Schieber wieder umgeftenert 
und gelangt in bie Lage III, bei welcher dem Dampf der Eintritt 
dur den Dampfweg r? eröffnet wird; in der Page IV, in welche er 
beim Beginn der Erpanfion übergeht, ift dieſer Dampfweg geſchloſſen 
und bleibt e8 bis zum vollendeten Spiele, worauf er wieder die Page I 
annimmt. Bei der Stellung I ift der Bogen ab mit der rechts lie— 
genden Paufrolle in Berührung, bei der Stellung II der Bogen be, 
bei der Stellung III der Bogen ed, bei der Stellung IV ver Bogen 
da. Die Länge des Bogens ab, oder der Winkel &, welcher die— 


jelbe mißt, ergibt ſich für jeden beliebigen Erpanfionsgrad - aus: 


Hiernach ift für = 1, «=180%°, 


F — Ir Bm 90°, 
= ,a= 70° 30‘, 
8 
— Yu u— 60°, 

u. ſ. f. 


Die Halbmeſſer der einzelnen Bögen ſind, wenn der Halbmeſſer 
des kleinſten Bogens mit r und die Breite der Dampfwege mit b be- 
zeichnet wird, folgende: 

ab hat den Halbmefjer r, 

be „ „ A r+b, 

BB; a r+3b, 

da „ u i r+2b. 
Die Summe der Radien ift in jedem Falle 2r+3b. 

Macht man den Winkel & veränderlich, fo kann man auch dem 
Erpanfionsgrab verändern. Saulnier bringt zu biefem Zwecke neben 
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der beſchriebenen Stufenfcheibe noch eine zweite, welche gegen dieſe 
verftellbar ift, au. Fig. 81 zeigt in Y die feite und in Y’ vie be 
weglihe Scheibe. Der Bolzen y an ber feften Scheibe tritt durch 
den bogenförmigen Einſchnitt y' in die bewegliche Scheibe Y' und 
dient zur Befeftigung der beiden Scheiben an einander. Außerdem 
ift an Y no der Echraubenbolzen y? befindlich, welcher zur Befefti- 
gung diefer Scheibe auf der Welle dient. Werden die beiden Scheiben 
fo mit einander verbunden, daß die Stufen gleiche Page gegen bie 
Welle haben, fo bringen fie den Heinften Erpanfionsgrad hervor; will 
man jedoch den Dampfzutritt früher abjperren, fo verftellt man bie 
zweite Scheibe Y' fo, daß ver Winfel & verkleinert wird. Wenn nun 
bie Panfrolien jo breit find, wie die beiden Scheiben zufammenge- 
nommen, fo werden fie von den Stufen der beiden Scheiben abwech— 
felnd in Bewegung gejett, und zwar fo, daß fie immer der Scheibe, 
melde die größere Stufe darbietet, folgen. Damit die Rollen auch 
zur rechten Zeit wieder mit den Stufen von den Fleinften Halbmeffern 
in Berührung treten, muß an jeder der beiden Scheiben die eine 
Stufe vem mittleren Halbmeffer in Wegfall gebracht werben, 

Auf gleichem Prinzip beruht Barley's Steuerung (Pond. Journ. 
1843), ift aber infofern verfchieden, als hier nur auf der einen Seite 
ber Kurbelwelle zwei Stufen angebracht find, und ber Führungs- 
rahmen durch einen erzentrifhen Ring erfegt wird. ie beiden Stu- 
fen bewegen den erzentrifchen Ring und mit ihm bie daran befejtigte 
Schieberſtange abwechjelnd nad) der einen und nad der anderen Kid) 
tung, und zwar bewirft die erjte Stufe den Verſchluß des Dampf- 
wegs und bie zweite die Eröffnung desfelben für den nen beginnen» 
den Hub. 

Endlich gehört hierher noch die Steuerung von Earnshaw in 
Nürnberg, von welcher eine Beſchreibung und Zeichnung im Bayeri- 
ſchen Kunſt- und Gewerbeblatt 1856 enthalten ift. 

Erpanfion durch Nutbenfheiben. Hyard (Bull. du mus. 
1845) erjett die unrunden Scheiben durd Scheiben mit Nuthen, 
welche legtere rings um den Umfang der Scheiben eingefchnitten find. 
Diefe Nuthen Tiegen zwar parallel zu den Umbdrehungsebenen der 
Scheiben, aber nicht in einerlei Ebene, jondern in vier verfchiedenen 
Ebenen, von denen zwei der Zuführung des frifchen Dampfes und 
zwei der Erpanfionswirkfung des eingeführten Dampfes entiprechen, 
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Erpanjion vermittelt zweier Erzentrifs. Die früher 
nur bei Pofomotiven angewendete Stephenſon'ſche Couliſſenſteuerung 
hat in neuerer Zeit auch bei den ftehenden Dampfmaſchinen, nament: 
lich den Fördermaſchinen und überhaupt allen den Mafchinen, bei 
weldyen die Hauptwelle der Bewegung nach beiden Richtungen hin 
fähig fein muß, Eingang gefunden. Fig. 82 auf Taf. 52 zeigt eine 
Skizze diefer Steuerungsvorrichtung. a und b find die Dampfwege 
für den Ein- nnd Austritt des Dampfes in den und aus dem Zulin; 
ver, D der Schieber, e die Austrittsöffnung, durch melde der wer- 
brauchte Dampf in die Atmofphäre oder in den Kondenfator entweicht. 
Die beiden Stangen der Erzentrifs, von denen das eine für die Vor- 
wärtsbewegung und das andere für die Rückwärtsbewegung des Kol 
bens beftimmt ift, Schließen fih an einen geichligten Rahmen, die fog. 
Gouliffe, EG an, welde vermittelft eines Hebelſyſtens IKMN 
beliebig gehoben oder gejenft werben kann. In dem Schlite der Cou— 
liffe liegt das Gleitſtück O, welches mit dem zur unmittelbaren Bes 
wegung des Sciebers dienenden Hebel PQ feft verbunden iſt. 

Denken wir uns die Conlifje fo weit gehoben, daß das Gleitſtück 
in der Mitte des Schliges liegt, fo kann dasſelbe gar feine Bewegung 
annehmen, weil dann die an gleichen Hebelarmen wirkenden Kräfte 
der Erzentrifftangen in jeder ihrer Stellungen fi gegenfeitig auf- 
heben, ohne auf das Gleitſtück, gemifjermaken ihre Are, eine Wir: 
fung auszuüben. Wird Dagegen die Conliffe fo geftellt,. daß das 
Sleitftüd an dem einen Ende ihres Schliges liegt, fo wird der volle 
Hub des Erzentrifs auf die Schieberbewegung verwendet; der Schieber 
eröffnet dann bei Beginn des Hubes den Dampfweg und hält ihn bis 
gegen das Ende desjelben offen. Eine Erpanfionswirfung findet alfo 
dabei nicht Statt, höchſtens die, die durch Voreilen und Dedung her- 
vorgebracht wird. Nimmt aber endlich, wie in der Zeichnung, bie 
Couliſſe eine foldhe Page ein, daß das Gleitſtück zwifchen dem einen 
Ende der Couliſſe und der Mitte derfelben ſich befindet, jo geht fie 
in einen ungleicharmigen Hebel über, welcher den Schieber nur wäh— 
rend eines gewiſſen Theils der Exrzentrifvrehung in Bewegung fest. 
Der Schieber öffnet jet den Dampfweg nur zum Theil und bebedt 
auch dieſen Theil noch vor vollendetem Hube des Exrzentrifs wieder, 
fo daß der Dampfzutritt noch vor Beendigung des Kolbenhubs umter- 
brodhen wird und der Dampf während des legten Theils des Kolbenwegs 
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durch Expanſion wirft. Ye näher das Gfleitftüd der Mitte der 
Couliſſe liegt, deſto Fleiner wird der Scieberhub, deſto größer alfo 
der Erpanfionsgrad, und umgekehrt. Das Feſtſtellen der Eonlifje 
erfolgt vermittelt eines Einlegerd am Hebel MN, welder in einen 
der Zähne an dem feften Bogen ST eingehaft wird. Ueber die ver- 
Ichiedenen Arten der Aufhängung der Couliſſe, unter denen bier das 
Grampton’sche Syſtem gewählt wurde, kann gegenwärtig nicht weiter 
geiprocdhen werben. 

Erpanfion durd eine Platte in einer befonderen Kam— 
mer. Die einfachfte Stenerungsvorrichtung diefer Art zeigt Fig. 83. 
Der dur das Dampfrohr zuftrömende Dampf gelangt durd bie 
Mündung a zunächſt in die erfte Dampffanmer B, aus diefer aber 
dur Die Mündung b in die zweite Dampflammer e, und aus der 
legteren endlicd durch die Dampfivege D und D’ in den Dampfzylin- 
der. S ift der Bertheilungsfchieber, welcher fid; mit einem angemeffe- 
nen Grade von Boreilen und Dedung bewegt, E der Kanal, weldyer 
den benugten Dampf abführt, und s der die Mündung b auf» und 
zubedende Erpanfionsichieber , deſſen Erzentrif um etwa 45° hinter den 
Krunmyapfen geftellt ift, fo daß er beim Beginne des Kolbenhubs die 
Mündung b fhon über die Hälfte frei gemacht hat. Damit berfelbe 
ſowohl beim tiefften als beim höchſten Kolbenftande den Dampf zulaffe, 
muß er während jedes Kolbenhubs ein volles Spiel madyen, und fein 
Erzentrif deshalb mit der Kurbelwelle durch eine zweifache Ueberfegung 
verbunden jein. 

Die in Fig. 84 dargeftellte Stenerungsvorrichtung weicht von ber 
vorigen infofern ab, als der Exrpanfionsichieber mit einer Deffnung 
verfehen ıft. Das Kreiserzentrif, welches zu feiner Bewegung dient, 
fteht um etwa 120° hinter dem Krummzapfen und macht mit diefem 
eine gleiche Anzahl Spiele, muß aber bei gleicher Mündungshöhe 
eine doppelt jo große Erzentrisität haben, als der undurchlochte 
Schieber. Der Erpanfionsgrad kann bei beiden Vorrichtungen ſowohl 
durd; Veränderung des Erpanfionsschieberhubs, als durch verän- 
derte Stellung des Exzentriks gegen den Krummzapfen verändert 
werden, Die Beränderung des Erpanfionsichieberhubs bewirkt Helmert 
(Polyt. Centralblatt 1849) durch zwei in eimanber geftedte Kreis— 
erzentrifs, deren Erzentrizitäten gleich und gegen einander verftellbar 
find. 
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Um bei Anwendung des durchlochten Schiebers einen möglichſt 
kleinen Schieberhub zu erhalten, bringt man in der Scheidewand der 
beiden Kammern, ſowie im Expanſionsſchieber ſelbſt mehrere niedrige 
Oeffnungen ſtatt einer einzigen hohen an. In dieſer Weiſe iſt unter 
anderen die Brownlee'ſche Steuerung (Pract. Mech. Journ. 1850) ans» 
geführt, melde vom Zentrifugalregulator ans regulirt wird. Ihre 
Anordnung zeigen Fig. 85 und 86. Wie zunächſt aus ig. 85 ber- 
vorgeht, ift die Stange B des Erzeutrifs bei C mit einem Muff 
verbunden, welcher fi an dem Freisbogenförmigen, um bie fefte Are 
D drehbaren Hebel fortichieben läßt. An dieſem Hebel tft bei E die 
Erpanfionsjchieberfiange angefchloffen, während der Muff C durch die 
Stange H mit dem Zentrifugalregulater in Verbindung gejegt ift und, 
dem tieferen oder höheren Stande der Kugeln entſprechend, won ber 
Drehare D des Hebels ſich mehr oder weniger entfernt. Im erften 
alle wird der Ausſchlagwinkel des Hebels CD und demzufolge auch 
der Schieberhub Heiner, im zweiten dagegen werben beide größer. 
Berüdfichtigt man nun noch die aus Fig. 86 erfichtlice Konftruftion 
des Erpanfionsfchiebers I, fowie die der Nüdwand L des Schieber- 
faftens, in welchem der Vertheilungsſchieber K ſich bewegt, fo ergibt 
ſich, daß der Zufluß des frifchen Dampfes um fo früher unterbrochen, 
die Erpanfion alfo um fo früher begonnen wird, je größer der Hub 
des Erpanfionsfchtebers ift, und umgekehrt. 

Die Scyieberfteuerung von Georges (Publ. ind. t. 9), welche 
ebenfalls eine Verftelung der Erpanfion, aber nur durch die Hand 
regulirbar, zuläßt, ift in Fig. 87 dargeftellt. Der Vertheilungefchieber 
A ift in Bezug auf die Dampfwege a und b u der gewöhnlichen 
Weiſe konſtruirt und hat wenig oder gar feine Dedung; feine Kanäle c 
und d münden direkt in die Rückfläche aus und find bier bedeutend 
erweitert. Der Erpanfionsfchieber B befteht in einer Platte mit einer 
reftangulären Deffmung, deren Kanten e mb f durd ihre Stellung 
die Zulaffung oder Abjperrung des Dampfes bedingen. Die Scheide- 
wand D zwijchen den beiden Schieberfammern befteht aus zwei zufam- 
mengefchraubten Platten. Die obere derfelben hat eine lange reftan- 
guläve Deffnung, zu welcher die untere D’ den Boden bildet. Die 
legtere hat zwei Deffnungen g und h, melde mit den Deffnungen ce 
und d des BVertheilungsfchiebers zu jeder Zeit kommuniziren. In der 
mittleren Deffnung der oberen Platte befinden fich zwei Gleitſtücke i 
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und j von der Dicke der Platte, welche dadurch ihre Führung erhalten, 
daß ihre Seitenflächen, parallel zur Schieberare, ſchief abgeſchnitten 
find. Dieſe beiden Gleitſtücke, deren Stellung mit dem Expanſions— 
grade veränderlich iſt, können ſich gleichzeitig von einander entfernen 
oder einander nähern, wodurch die Querſchnitte der Kanäle g’ und h‘, 
welche zu beiden Seiten der Gleitftüde offen bleiben und den Oeffnun— 
gen g und h in der unteren Platte D’ gegenliber liegen, gleichzeitig 
und in gleihem Maße verkleinert oder vergrößert werden. 

Die Stellung der Gleitſtücke i und j wird vermittelft des Ge— 
triebes k regulirt, welches mit den beiden an ben Gleitſtücken befe- 
ftigten Heinen Zahnftangen | (die vordere Zahnftange an dem Gleit— 
ſtücke j ift in der Zeichnung weggefchnitten gedacht) in Eingriff fteht. 
Die Drehung des Getriebes wird durd einen Handgriff m bewirkt, 
welcher mit feiner Are unmittelbar verbunden ift. Ein getheilter Bo— 
gen n mißt den Winkel, um welden für jeden Erpanfionsgrad der 
Handgriff m gedreht werden muß. 

Die Wirfimgsweife dDiefer Mechanismen iſt num folgende: Nehmen 
wir zuwörderft an, der Bertheilungsfchieber A befinde fih in dem 
Punfte, wo der Dampf dur die Oeffnung a in den Zylinder einzu- 
treten beginnt, in der Stellung alfo, in welder er die Hälfte feines 
Wegs, vermehrt um das Voreilen, zurücdgelegt hat und der Kolben 
jeinen Hub beginnt, fo ift der Erpanfionsfchieber ebenfalls am Anfange 
jeine® Hubs, und der Kanal g’ ift vollftändig offen. Der Dampf 
in der Schieberfammer kann aljo durch die Deffnungen g’,g und c 
frei eintreten. Die Kante e bewegt fid) von jett an nach der Mitte 
der Scieberfanmer C zu und bebedt den Kanal g‘ nach und nad) 
immer mehr, bis fie ihn endlich vollſtändig verfchließt und den Zutritt 
des Dampfes aufhebt. Da nun das Erzentrif des Erpanfionsjchiebers 
genau biefelbe Stellung hat, wie der Krummzapfen, jo verhält ſich 
auch die Zeit, während welder der Kanal g’ offen bleibt, zu der Zeit 
des ganzen Kolbenhubs, wie die Breite des Kanals g’ zum ganzen 
Hufe des Scieber8 B. Ober mit andern Worten, wenn die Breite 
des Kanals g’ halb jo groß it, als der Scieberhub, jo beginnt die 
Erpanfion bei '/, des Kolbenwegs; ift die Kanalbreite des Schieber: 
hubs, jo beginnt die Erpanfton bei '/, des Kolbenwegs u. |. f. 

Statt des Getriebes k mit den Zahnftangen 1 kann man fid) 
au einer recht: und linkgängigen Schranbe bedienen, deren Muttern 
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mit den Gleitſtücken und j verbunden find. Diefe Schraube Liest 
parallel zur Schieberbewegung und wird durch eine Kurbel von aufen 
un Bewegung gefett. 

Expanſion dur eine Platte auf dem Rüden des Ber- 
theilungsfchiebers ohne jelbftändige Bewegung. Hierher 
gehört zunächft die Stenerung von Edwards (Civ. Eng. 1843; Le- 
blanc, rec. des mach. II.), welche in Fig. 88 im Durchſchnitt dar— 
geftellt ift. A ift die Zylinderwand, H der Bertheilungsjchieber und 
I ver aus einer Platte beftehende Erpanfionsfchieber, welcher auf dem 
Rüden des Bertheilungsfchiebers durch Reibung erhalten wird und ſich 
auf demfelben nur jo weit verfchiebt, al8 die beiden Klauen aa e8 
erlauben, Werden die Klauen aa fo nahe zufammengeftellt, daß fie 
die Platte I fefthalten, fo bewegt ſich der Bertheilungsfchieber allein 
und der Dampf ſtrömt dann nur auf einem Fleinen Theil des Kolben- 
wegs ein, da die Einftrömungsöffnung ſehr bald durch I verbedt wird. 
Werden dagegen die Klauen aa fo weit zurücdgeftellt, daß fie von der 
Platte I während der ganzen Bewegung des Vertheilungsjcdiebers nicht 
erreicht werben, fo wird die Platte I durch die (Feder K auf der Mitte 
des Vertheilungsſchiebers H erhalten, und es ftrömt dann der Dampf 
fo ein, als wäre gar feine Platte vorhanden, alfo bis zur Beendigung 
des Kolbenhubs. Die Wellen der beiden Klauen aa tragen außerhalb 
der. Schieberkammer zwei in einander eingreifende Zahnräder, die ent 
weber von Hand oder durch den Regulater fo geftellt werden, daß 
der gewünfchte Erpanfionsgrab gewonnen wird. In der Regel erhalten 
beide Klauen gegen ihr entfprechendes PBlattenende eine gleihe Stel- 
lung; doch fann die Vorrichtung bei Mafchinen, die in der einen Be— 
wegungsrichtung des Kolbens ſtärker Gelaftet find, als in der anderen, 
aud) fo benugt werden, daß bei der Bewegung in der erften Richtung 
die Abfperrung fpäter eintritt, al8 bei der Bewegung in der zweiten. 

Die weſentliche Einrichtung der Farcot'ſchen Steuerung (Challa- 
mel, l’exposit. II) ift in Fig. 89 und 90 abgebilvet. Der Haupttheil 
ift der Schieber A; über demfelben liegen zwei andere Schieber dd, 
welche mit mehreren Deffnungen verjehen find, die mit anderen Deff- 
nungen auf der Nüdfeite von A korreſpondiren und, wenn fie über 
pie legteren treten, dem Dampfe den Eintritt in die Kammern bb 
geflatten. Aus ven legteren gelangt der Dampf durd; die Dampfwege 
oo in den Zylinder, ſobald bei der hin und her gehenden Bewegung 
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des Schieber A die Räume bb über die Eingänge der Dampfwege 
treten. Die Schieber dd werben vom Bertheilungsfchieber fo lange mit 
bin und ber geführt, bis fie entweder durch die Aufhalter ff, die an 
der oberen und unteren Wand der Schieberfammer angebracht find, 
eder durch die Nafen ii, melde fich gegen die flügelförmigen Zähne 
an der Mittelmelle e (Fig. 90) bewegen, an der Fortſetzung ihrer 
Bewegung gehindert werden. Die Länge, um welde die Aufhalter ff 
vorftehen, ift fo berechnet, daß fie die gleitenden Schieber jedes Mal 
genau an den Ort bringen, den fie einzunehmen haben, wenn ber 
Bertheilungsfchieber an dem einen oder anderen Ende jeiner Bahn 
angelangt ift. Dur Drehung der Welle ce fann die Stellung der 
Zähne und mithin auch der Erpanfionsgrab verändert werden. 

Wenn der Tampfkolben feinen Lauf beginnt, ift der Bertheilungs- 
fbieber bereit8 um die Hälfte feines Hubes vorwärts gefommen, und 
fann daher die Nafen ii nur während ber legten Weghälfte gegen e 
bin bewegen; d. h. nur während der erften Hälfte des Kolbenhubs 
eine Erpanfion erzeugen. Will man dagegen den Erpanfionsgrad 
während des ganzen Kolbenhubs verftellen können, fo muß man zwei 
Bertheilungsfchieber hinter einander anwenden, deren Erzentrifs redht- 
winflig gegen einander ftehen. 

Eine Kombination der beiden vworbefchriebenen Steuerungen ift 
die Alban'ſche Steuerung (Polyt. Journ. Bd. 113); fie ift im We— 
fentlihen die Edwards'ſche, Hat aber ftatt der Klauen die flügelfür- 
migen Zähne der Farcot'ſchen Steuerung. 

Bourbon’! Steuerung (Challamel, l’Exposit. IL) zeigen Fig. 
91 und 92 (Taf. 52). A ift die Zylinderwand mit den Dampfwegen, 
B die Schieberfammer, C der Bertheilungsichieber mit zwei querburd)- 
geführten Kanälen, DD find Fleine Dedplatten, welche auf ftählernen 
Aren ruhen; E ift ein doppelarmiger Hebel, der au den Enden mit 
Stoßplatten verfehen ift. Der legtere ſchwingt mit einer koniſch ein- 
geriebenen Welle, weldye von außen durd eine Kurbel von Hand oder 
durch den Kegulator geftellt werden fann. FF find Aufbalter, deren 
Fänge jo abgemefjen ift, daß fie die Dampfeinftrömungsöffnungen für 
jeden beliebigen Erpanfionsgrad zur rechten Zeit eröffnen. G ift das 
Dampfrohr. Das Spiel diefer Borridtung ift folgendes: Stellt man 
ben Hebel E fo, daß feine Enden bei der Bewegung des Sciebers 
die beweglichen Platten DD nicht treffen, jo ftrömt ber Danıpf 
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während bes ganzen Solbenlaufs ein, weil die Dampfeinfträmungsöff- 
nungen nicht verbedt werden. Dreht man dagegen diefen Hebel, fo findet 
die Abfperrung des Dampfes um fo früher Statt, je eher die Enden 
des Hebeld die Dedplatten DD erreihen. Auf diefe Weife fann man 
den Erpanfionsgrab zwiichen ',, und '/, bes Kolbenwegs verftellen. 
Will man den Erpanfionsgrad fo weit veränderlih machen, daß bie 
Abfperrung auch im der zweiten Hälfte des Kolbenwegs bewirkt werben 
fann, fo muß man ein Stufenerzentrif anwenden. 

Bei dem Garrett'ſchen Schieber, der in Fig. 93 abgebilvet ift 
(Fond. Journal 1855), find an der Erpanjionsplatte e Vorſprünge 
e*e*, fowie an der Rückfläche der Schieber ff Nafen f*f* ange- 
bracht. Bei der Bewegung der Schieber ff, melde wie gewöhnlich 
durch ein Erzentrif hervorgebracht wird, werben bie Nafen f*f* ab- 
wechſelnd mit den Borfprüngen e* e* in Berührung gebracht, woburd) 
der Erpanfionsjchieber eine abgefegte Bewegung erhält, bei der er bie 
Mündung ce nad Bedarf jchliekt und öffnet. Die Stellung der Naien 
f*f* ift jo gewählt, daß der Erpanfionsfchieber während eines großen 
Wegtheils des Vertheilungsichiebers in Ruhe bleibt, wie audy aus der 
Zeichnung hervorgeht, tm weldyer die äußerften Stellungen des Erpans 
fions- und der Vertheilungsihieber durch punktirte Pinien angedeutet 
find. Soll der Erpanfionsgrad veränderlich gemacht werben, fo ftellt 
man nad Fig. 94 die Nafen gg an ben Bertheilungsichiebern ff 
verftellbar ber, indem man Diefelben an eine Stange h mit redht- 
und linfgängigen Schraubengewinden anfchraubt. Diefe Stange geht 
durch die an den hinteren Schieberwänden angebrachten Nafen f hin- 
durch und ift bis über den Scieberfaften hinaus verlängert. Das 
äußere Ende derfelben ift vierfantig und dient zur Aufnahme eines 
Schlüffels, durch defjen Drehung die Nafen einander näher oder ent» 
fernter gerücdt werben und ber Weg des Erpanfionsfchiebers daher 
vergrößert oder verkleinert wird. 

Bei der Steuerung von Legavrian und Farinaux (Bull. de la 
soc. d’enc. 1848) hat umgekehrt wie bei den vorbefchriebenen Ein- 
richtungen, der Bertheilungsjchieber (Fig. 95) Feine ſelbſtändige 
Bewegung, jondern nimmt erft an der Bewegung der Schieberftange i 
Theil, nachdem biefelbe bereits einen Theil ihres Wegs durdlaufen 
bat. Er ift mit zwei quer durchgehenden Kanälen verfehen und trägt 
auf feiner Rückfläche zwei Anfäge p, zwiichen denen die Schieberftange 
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liegt und gegen welche eines der Geftemme tt fich anlegen muß, be- 
vor der Bertheilungsfchieber der Bewegung der Scieberftange folgen 
fann. An der Scieberftange befinden fi noch die Dedplatten rr, 
die mit den Muttern ss verbunden find, Die Gewinde der beiden 
Muttern find wieder einander entgegengefegt, jo daß bei einer Drehung 
der Stange i dieſelben gleichzeitig einander genähert und von einander 
entfernt werden, und der Erpanfionsgrad eine Veränderung erleivet. 

Der in Fig. 96 abgebildete Schieber von Haurez (Publ. ind. t. 9) 
ift mit einem Kanal a verfehen, deſſen offene Enden mit den Dampf: 
wegen e und e' bes Zylinders in Verbindung gebradht werden. Die 
innere Deffnung b dient wie gewöhnlich zur Abführung des Dampfes. 
Die äußere Ecjieberwand hat zwei Deffmungen e und c', melde in 
Das Innere des Kanals e einmünden, und gleitet unter einer feiten 
Platte D, in welder wieder eine Deffnung d angebradt ift. Diele 
Platte D ift feſt mit der Scieberfammer verbunden und fo in der— 
felben angebracht, daß ihre Mitte genau über der Mitte der Aus- 
trittsöffnung f liegt. Im diefen Mitten liegt auch zugleich die mittlere 
Schieberftellung. Beim Beginn des Kolbenhubs ift die Mündung c 
an der äußeren Schieberwand um. etwas mehr, als 1 Millim. offen; 
von da geht der Schieber in der Richtung des Kolbens vorwärts, und 
es ftellt fidy endlich die obere Deffuung ce in demfelben der Deffnung 
d in der fejten Platte gegenüber, während die zweite Deffnung e' im 
- Schieber über die Platte hinausrüdt. Da die beiden Deffmmgen ec 
und e' in ben Schieberfanal a einminden, und die rechts liegende 
Oeffnung dieſes letzteren bis jegt immer mit dem Dampfwege e 
in Verbindung ftand, fo ftrömt während diefer Zeit der Dampf 
durch die bezeichneten drei Deffnungen gleichzeitig in den Danrpfweg e 
und nad dem Kolben. Hiernah muß auch die Duerfchnittsfunme 
ber Deffuungen e und ec! dem Querfchnitte des Kanals a und ber 
Dampfwege e und e! glei fein. Sobald die Deffnungen e und 
d einander unmittelbar gegenüberliegen, it der Schieberhub vollendet, 
Der Kolben ift in der Mitte feines Hubs und fegt feinen Weg in 
unveränderter Nichtung fort; ber Schieber dagegen kehrt um, und 
nachdem er um die Breite der Deffnung c oder e! rüdwärts gegan- 
gen ift, befindet er ſich in einer ſolchen Stellung, daß alle Deffnungen 
geihloffen find, und die Erpanfionswirkung beginnt. Bei diefer Ein- 
richtung kann die Abjperrung des Dampfes immer erft in der zweiten 
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Hälfte des Kolbenwegs bewirkt und der Erpanfionsgrad nicht verän- 
bert werben. 

Erpanfion durd eine Platte auf dem Rüden des Ber- 
theilungsfchiebers mit felbftändiger Bewegung. Fig. 97 
ftellt die beiden Schieber im Durchſchnitt dar. Der Bertheilunge- 
Schieber ift hohl und bildet in feinem Innern einen mit den Dampf- 
wegen b und b! des Zylinders forrefpondirenden Kanal aa’, welcher 
durch eine Deffuung e in der Rüdwand des Schiebers mit der Schieber: 
fammer in unmittelbarer Verbindung fteht. Durch einen zweiten, von 
einem beſouderen Erzentrif bewegten Schieber e wird diefe Oeffnung 
zu gewiffen Zeiten verfchloffen, und dadurch die Abiperrung des Dam- 
pfes herbeigeführt. Beim beginnenden Niedergange des Kolbens gehen 
auch Bertheilungs- und Erpanfionsfchieber niederwärts. Bald erreicht 
ver leßtere feinen tiefiten Stand und fängt wieber an zu fteigen, wäh— 
rend der Bertheilungsjchieber und aljo aud die Deffnung e in ber 
Rückwand desſelben noch Furze Zeit abwärts geht und dann ebenfalls 
fteigt, aber langfamer, als der Erpanfionsjchieber, jo daß die obere 
Kante diejes legteren die obere Kante der Deffnung e bald erreicht 
und den Dampfeintritt abjchließt. Die Deffnung bleibt dann gefchloffen, 
bis gegen das Ende des Kolbenwegs die untere Kante des Erpanfions- 
fchiebers über die untere Kante ver Deffnung c emporfteigt und dem 
Dampfe von neuem Zutritt geftattet. Für den Rücklauf wiederholt 
ſich dasfelbe Spiel. 

Statt der einen Oeffnung im Rüden bes Bertheilungsfchiebers 
kann man nad) Eafton und Amos (Civ. Eng. 1844) auch zwei ſolche 
anbringen (Fig. 98) und diefelben abwechjelnd durch eine Platte ver- 
Ichliegen, die mitteljt eined ftellbaren Exzentrils in Bewegung ge- 
ſetzt wird. 

Petrie (Pond. Journ. 1849) läßt die Dampfwege am oberen und 
unteren Ende ded Zylinders in den Schieberfaften ausmünden und 
regulirt jeden einzeln durch einen Bertheilungsjchieber mit einer Deff- 
nung und eine von einem befonderen Exzentrik bewegte Platte. Eine 
ähnliche Anorbnung für eine zweizylindrige Mafchine bejchreibt auch 
Thomfon (Fond. Journ, 1856). 

Trefel (Publ. ind. t. 4) bewirkt die Exrpanfion ebenfalld durch 
eine Platte, die durch ein befonderes Exrzentrit bewegt wird. Die 
beiden Erzentrits haben ähnliche Geftalt, aber verfchievenen Hub. Das 
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erfte bewegt fich in einem rechteckigen Rahmen mit ebenen GSeitenwän- 
den, und das zweite in einem von vier gekrümmten Seitenwänden 
begrenzten Rahmen (Fig. 99). Der Bertheilungsfchieber ift jo geftellt, 
daf die Dampfeinftrömungsöffnungen vollkommen offen find, wenn ber 
Kolben 0,07 feines Wegs zurücgelegt hat. Dies fann bei reisrunden 
Erzentrifs nicht Statt finden, da diefe die Einftrömungsöffnungen erft 
dann vollftändig öffnen, wenn der Kolben 0,45 feines Wegs zurüd- 
gelegt hat. Die Krümmungen, nad) denen der Rahmen für ven Er- 
panfionsfchieber geformt ift, find beftimmt, die Differenzen im Kolben- 
lauf beim Anfgang umd beim Niedergang auszugleichen, welche durch 
die Länge der Kurbelftange bedingt werden und melche um fo größer 
find, je fürzer die Kurbelftange ift. 

Entlaftungsfhieber. Um die Schiebermechanismen fo wenig 
als möglich anzuftrengen und die Abnutzung derfelben herabzuziehen, 
fucht man die Schieber zu entlaften; d. h. man fonftenirt fie fo, daß 
der Dampf fie mit einem möglichft geringen Drud auf den Schieber⸗ 
fpiegel niederpreßt. 

Ein folder Entlaftungsfchieber ift in Fig. 100 abgebilvet. An 
die Rückfläche desſelben ift ein Ring AB angegofjen, und über diefen, 
ber auswendig abgedreht ift, ift ein inwendig ausgebrehter Mefjing- 
ring CD gefchoben. Zwifchen beide Ringe AB und CD ift dann 
noch ein dritter Ming EF eingelegt, der auf der gehobelten Fläche 
des Schieberkaſtendeckels H gleitet und durch eine in den Meffingring 
gelegte Hanfpadung unter dampfdichtem Rn an benjelben ange- 
drüdt wird. 

Reuleaur (Schweiz. Polyt. Ztſchr. 1857) trennt den entlaftenden 
King vom Schieber, weil die Berührungsfläche zwifchen demſelben 
und dem Schieberfaftendedel ſchwer dicht zu halten ift. Derfelbe be- 
feftigt nach Fig. 101 die Entlaftungsplatte EE mittelft einer auf ihren 
Rüden gejchraubten Kautjchufplatte am Schieberkaſtendeckel J, und 
zwar jo, daß fie etwas auf- und nieberfpielen, alſo Heinen Ungenanig- 
feiten in der Aufſtellung nachgeben kann. Auf den Rüden gh des 
Schiebers ift fie dampfdicht aufgefchliffen, während ihre Höhlung durch 
die Deffnungen k umd i mit der freien Luft verbunden iſt. 
nn (Civ. Eng. 1847) ſucht den Dampforud gegen ven 
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nur Dampf von der Spannung der atmoſphäriſchen Luft oder der 
Spannung im Kondenſator vorhanden iſt. Der Dampf tritt durch s 
(Fig. 102) in den innern Schieberraum a und aus biefem in einen 
der Dampfwege bb nad) dem Zylinder. Der Abſchluß oberhalb er- 
folgt durch die mit einer Feder gegen die Nüdenfläche des Schiebers 
geprefite Platte, welche mit einer dem Drude des Dampfes gegen 
den Querſchnitt der Oeffnungen aa proportionalen Kraft gegen ben 
Schieber angebrüdt werden muß. Der verbraudhte Dampf entweicht 
durch die Schieberfammer R in den Raum P. 

Golegrave (Fond. Journ. 1851) bringt nach Fig. 103 im Schie- 
berfaften a vier Bolzen an, welde in die Rüdwand des Zylinders 
eingefchraubt find und zur Unterftügung der gufeifernen Platte d 
dienen. Letztere ift auf der unteren Fläche gefchliffen, damit fie flach 
auf der Rückenplatte e des Schiebers aufliegt. Mittelft der Muttern 
f und g, welde die Platte d zwifchen ſich faffen, wirb biefe in ber 
gehörigen Lage erhalten. Der Schieber befteht nicht wie gemöhnlidy 
aus einem Stüde, fondern es ift in eine Höhlung auf der Rückfläche 
vesjelben eine Platte c eingelegt, welche fortwährend durch die Federn 
h gegen die Platte d angebrüdt wird. Die ringsum vorftehenven 
Ränder des Schieberkörpers verhindern eine Berfchiebung der Platte c. 

Pearce (Pond. Journ. 1857) hält eine verftellbare Platte a 
(Fig. 104) durch Stellfchrauben e, welche durch die Rückwand bes 
Scyieberfaftens hindurchgehen, mit der Rückfläche des Schiebers in 
dichter Berührung und verhindert bie feitliche Verſchiebung diefer Platte 
durch die Borfprünge b an den Enden. Der Schieber ſelbſt befteht 
ans einem einfachen Rahmen mit parallelen, gleich großen und gleich 
geformten Border- und Rückflächen und erhält feine Bewegung durd 
eine Stange g, welche durch eine Stopfbüchſe h in die Schieberfanmer 
eintritt. In der mittleren Stellung des Scyiebers find die Dampf: 
wege PP geichlofjen, und der Dampforud hält fi auf allen Seiten 
desjelben das Gleichgewicht. Damit aber diefer Gleihgewichtszuftand 
and bei allen übrigen Schieberftellungen eintritt, find in die Borber- 
fläche der Platte a die Vertiefungen m, n, o eingefchnitten, welche ven 
Dampfwegen unmittelbar gegenüber liegen und mit diefen gleiche Quer» 
fehnitte haben. Wenn nım auch die Dampfwege eröffnet werben, fo 
unterliegen immer gleiche Flächentheile der Vorder- und ber Rücken⸗ 
fläche des Schiebers dem Dampfdrucke, jo daß derſelbe in feiner 
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Stellung des Schiebers den Gleichgewichtszuftand vesfelben aufheben kann. 
Bei geichloffenen Dampfwegen findet ver Dampf durch die Kanäle xx 
Zutritt zu den Vertiefungen m und o in ver Platte a. Diefelbe An- 
orbnung tft mit geringfügigen Abänderungen beinahe gleichzeitig von 
ben beigifchen Ingenieuren Hanfay und Lefebvre (Rev. univ. 1858). 
angegeben morben. 

Ehriftie und Eullen (Pond. Journ. 1855) fegen die Rückenfläche 
des Scyieberd mit der Atmofphäre in Verbindung und machen ven 
von der atmoſphäriſchen Luft getroffenen Schieberguerfchnitt jo groß, 
baß der Puftorud dem Drude des Dampfes gegen bie innere Schie- 
berfläche das Gleichgewicht hält. Zur Erzielung des dampfdichten Ab- 
ſchluſſes ift ein fomplizirter Stopfblichjenapparat nothwendig. 

Der Entlaftungsfchieber von Euvelier (Gen. ind. 1857), in Fig. 
105 abgebilvet, iſt ein Kanalſchieber. Der Kanal S ift unten um 
den Schieberhub verlängert, und der dadurch gebildete Raum F' mit 
ber Dampfleitung F in Berbindung gefegt. Der aus ber Dampf» 
leitung F austretende Dampf verbreitet fi) in dem vom Mantel P 
umfchloffenen Raume S, und zwar hält fi) wegen ber Berlängerung 
F*' bei jeder Schteberftellung ein Theil des frifchen Dampfes in dem- 
jelben auf. Der Stelle gegenüber, wo ſich die am Schiebertaften 
vermittelft der Muttern U feftgefchraubte Platte T befindet, Liegt auf 
ben Rüden des Schiebers eine Stahlplatte, welche mit den in einem 
Rahmen aufgelagerten Friktionsröllchen L in beftändiger Berührung ift. 

Diefe Röllchen zur Berminderung der Schieberreibung, ſchon 
früher u. U. von Hick (Pond. Journ. 1844) vorgefchlagen, find leiver 
nicht dauerhaft und können bei einem vorkommenden Bruche wejentliche 
Störungen hervorrufen, 

Zur Berminderung der Abnutzung follen nah Allan und Hunt 
(Braft. Med. Journ. 1857) in die RNeibungsflächen der Schieber 
Nuthen eingefchnitten und mit Glas ausgefüttert werben. 

Kreisfhieber. Die Konftruftion eines Kreisſchiebers, wie 
diefelbe von Cail und Derosne (Challamel, Exposit. II) angegeben 
und ausgeführt worben ift, zeigen Fig. 106 und 107, erſtere im Ber- 
tilaldurchſchnitt, letztere im Horizontaldurdfchnitt nad der Linie AB 
(Fig. 106). Die Scheibe a Über dem Kreisfchieber b kaum auf dem⸗ 
felben vermittelft eines Getriebes g an ber Spindel J in horizontaler 
Richtung gedreht werben. Die Deffnung k im Schieber führt den 
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Dampf nach dem Abzugsrohr, die Oeffnung i nach dem Zylinder. 
d ift der Schieberſpiegel, e die Schieberkammer. Die Deffnungen 
on in der Scheibe a dienen zur Einführung des Dampfes, welcher 
durch das Rohr o in die Schieberfammer gelangt, und forrefponbiren 
genau mit gleichen Deffuungen im Schieberjpiegel de Daher können 
mit diefen beiden Deffnungsfyftemen die ebenſo großen Deffnungen im 
Schieber ſelbſt forrefpondiren, und zwar ftrömt der Dampf jo lange 
nad) dem Zylinder, als die Deffnung im Schieber zwifchen den genau 
über einander ftehenden Deffnungen im Schieberjpiegel und in ber 
Scheibe hindurchgeht; in diefem Falle wird der Erpanfionsgrad am 
kleinſten. Sobald aber die beiden Deffnungen im Schieberjpiegel und 
in der Scheibe nicht genau über einanber ftehen, fo geftattet auch bie 
Deffnung im Schieber nur während einer fürzeren Zeit dem Dampfe 
den Durchweg, und bie Erpanfion beginnt daher früher. Die Ver— 
änderung des Erpanfionsgrades wird dadurch bewirkt, daß man bie 
Üre J dreht, woburd das Getriebe g zum Eingriff in den Zahnſektor 
an der Scheibe a fommt, und die lettere um einen entiprechenden 
Bogen gedreht wird. 

Ein von Stenfon angegebener Kreisfchieber ift befchrieben im 
Rep. of Pat. Inv. 1855, ein anderer von Wilfon im Prakt. Mech. 
Journ. 1854, und der legtere in feiner Anwendung auf Dampfhäm— 
mer ebenbaf. 1855. 

Erpanfion durd ein Bentil. Die Erpanfionsvorrichtung 
von Meyer (Bull. de la soc. de Mulh. 1844) ift fo eingerichtet, daß 
das Damıpfventil a (Fig. 111 auf Taf. 53) während eines gewiffen 
Theils des Kolbenwegs offen, während des zweiten Theils besfelben 
aber gejchloffen gehalten wird, fo daß der Eintritt des Dampfes in 
die Schieberfammer von der Stellung dieſes Ventil abhängig gemacht 
wird. Die Verbindung vesjelben mit dem Zentrifugalregulator wird 
auf folgende Weiſe bemerkftelligt. Die Hülfe des Regulators ift durch 
zwei Stangen | mit der zylindriichen ober koniſchen Büchſe m ver- 
bunden, welche auf die Welle b’ loſe aufgeftedt, aber durch Nuth und 
Feder zur gemeinjchaftlihen Umdrehung mit berjelben genöthigt ift. 
An diefer Büchſe befinden fich zwei ſchraubenförmig gewunbene Wulſte, 
weldye jedes Mal beim Beginn des Kolbenhubs den King d nach aufen 
drüden und dadurch das burd eine Stange und ein Gelenf t mit 
ihm verbundene Dampfventil a öffnen, während eine in der Büchſe 
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f befinpliche Feder das Dampfventil fofort wieder ſchließt, wenn ber 
Wulſt über den Ring d hinaus gegangen tft. Die Wulſte find oben 
breiter, als unten; je höher daher die Büchſe m und die Regulator: 
hülſe, mit der diefelbe verbunden ift, ftehen, befto kürzere Zeit bleiben 
die Wulfte mit dem Ringe d in Berührung, deſto früher alſo beginnt 
die Erpanfion, während umgekehrt bei tiefem Stande der Hülfe ber 
Ring d mit einer breiteren Stelle der Wulfte in Berührung kommt, 
das Dampfventil alfo längere Zeit offen erhalten wird. Die Wirkung 
der Negulatorfugeln kann noch durch ein Gewicht q unterſtützt werben, 
welches an bem Arme v‘v eines zweiarmigen Hebeld vv’v’ aufge: 
hängt ift. Auf dem Arme v’’v’ diefes Hebels ruht wermittelft einer 
Frittionswalze s die Stange p, welche vermittelft eines Bügel! o uud 
eines Bundrings n die bewegliche Büchſe m trägt. Hirn (Bull. de 
la soc. de Mulh. 1856) führt diefe Steuerung fo aus, daft die Verftel- 
lung des Erpanfionsgrades, unabhängig von Regulator, während des 
Ganges von Hand bewirkt werben kann. 

Ortlieb (Scient. Americ. 1852) regulirt die Zeit, während 
welcher der friſche Dampf durch das Dampfventil in die Schieber: 
fammer treten kaun, durch den fog. Erpanfionszylinder (Fig 108), 
einen Zylinder, an deſſen Umflähe zwei Rippen aa vorfpringen, 
welche auf der einen Seite Durch eine zur Are parallele Kante 1 begrenzt 
find, während die gegenüberliegende Kante 2 einen Winkel mit der Are 
einſchließt. Der Erpanfionszylinder dreht fi) mit der Steuerwelle A, 
welche mit der Hauptwelle gleiche Winkelgefchwindigfeit hat, in der 
Richtung des Pfeile, Sobald nun die Kante 1 gegen die am Ende des 
Steuerhebels DD' angebrachte ſchmale Paufrolle trifft, wird der Arm 
D ves Steuerhebels niedergedrüdt, und der Arm D*' desfelben, fowie 
die mit dieſem verbundene Bentilftange E gehoben. Im diefer Stellung, 
bei welcher ben Danıpf der Zutritt eröffnet ift, bleiben die Theile 
jo lange, als die Rippen a mit der Yaufrolle in Berührung find. 
So bald aber die Kante 2 an der Laufrolle vorüber gegangen ift, hebt 
fih der Arm D des Steuerhebels wieder, die Bentilftange geht nieder, 
und der Dampfzutritt wird abgefperrt. Da nım der Erpanfionszylinder 
auf der Welle A verjchiebbar ift, fo kann nad) Bedarf bald eine 
breitere, bald eine jchmälere Stelle der Rippe a mit der fchmalen 
Laufrolle in Berührung gebradht, und daher der Erpanfionsgrad bald 
vermindert, bald vermehrt werden. Der Erfinder gibt eine Verbindung 
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diefer Erpanfionsvorrichtung mit dem Zentrifugafregulator an, durch 
welche der Erpanfionsgrab zwifchen %, und '/, abgeändert werben fanın. 

Sornmwaller Mafhinen. Die Steuerung einer boppeltwir- 
kenden Cornwaller Mafchine zeigen Fig. 109 und 110 in zwei recht⸗ 
winklig gegen einander ftehenden Anfichten. Der frifhe Keſſeldampf 
fteömt, nachdem er durd den Bylindermantel binpurchgegangen ift, 
durch das Rohr s! in die bie Stelle ver Dampffammer vertretende hohle 
Säule s. Die einftrömende Menge wird durch ein Damıpfeinlaf- 
ventil h regulirt, welches vwermittelft einer Stange h! von aufen 
nad) Bedarf geftellt wird. Zur Bertheilung des Dampfes bienen 
vier doppelfitige Bentile, zwei Emftrömmmgsventile a und a! und 
zwei Austrittöventile b und bi. Die Berbindung der Einftrömungs- 
ventile mit dem Keſſel wird dur die Dampffäule s und die ber 
Austrittsventile mit dem Kondenfator durd die Dampfjäule e und 
bas Austrittsrohr E bewirkt. Zwiſchen den oberen Bentilen a und 
b' liegt ein dampfdicht abgefchloffener Raum d, welcher zugleich bie 
Einmündung für den oberen Dampfweg D bildet. Ebenfo mündet 
ein gleicher Raum d' zwifchen den unteren Bentilen a! und b in bem 
unteren Dampfweg D'. Beide Räume find immer nad) ber einen 
oder anderen Seite hin geöffnet, Iſt a offen und b! gefchloffen, 
fo ſtrömt der frifche Kefjeldanıpf durch das Bentil a und den Raum 
d nad der oberen Kolbenfläche, während er zugleich von dem Aus- 
trittsrohr durch das gefchlofjene Ventil b' abgejperrt ift. Iſt Dagegen 
a geichloffen und b* offen, fo frömt der über dem Kolben vorhandene 
Dampf, der beim vorigen Spiele wirffjam war, durd den Raum d, 
das Bentil b!, die Dampfjäule e und das Austrittsrohr E in den 
Kondenfator. Eine gleihe Wirkung bringen die Ventile a! und b in 
Beziehung auf den unteren Dampfweg hervor. 

Die Bewegung der Bentile wird mit Hülfe der Aren 1, 2, 3, 4 
hervorgebracht. Die Are 1, welche das Spiel des Ventils a regulirt, 
trägt drei Feine mad) verſchiedenen Nichtungen auslaufende Arme, 
Der erfte derfelben fteht durd das Zugftangenfyftem m pr mit dem 
Bentil in Verbindung, ber zweite trägt ein Gegengewicht o, das durch 
fein Nieberfallen das Ventil öffnet, und ver dritte läuft im eine 
Tage k aus, melde von unten ergriffen das Gegengewicht wieder 
hebt und das Bentil dadurch fchließt. Außerdem trägt die Are noch 
einen Heinen Seltor. Bei gehobenem Gegengewicht wird der Sektor 
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durch die Falle u oben feftgehalten, fo dak das Gegengewicht wicht 
nieberfallen fann; wird aber dieſe Falle etwas gehoben, fo wird ber 
Sektor frei, das Gegengewicht fällt nieder, und das Ventil wird ge- 
öffnet, Dur die Hebung der Tatze k wird der Seltor wieder in 
die Falle eingelegt, das Gegengewicht gehoben und das Bentil ges 
fchloffen. Diefelbe Einrichtung hat auch die Are 4, welche das Spiel 
bes Bentils a! regulirt. Auch fie hat drei Arme: einen, welcher 
durch die Stange m! mit dem Bentil in Berbindimg fteht, einen 
zweiten mit einem ©egengewicht, das durch feinen Fall das Bentil 
öffnet, und endlich wieder einen britten mit ver Tate k', welche von 
unten nach oben in Bewegung gefeßt das Gegenwicht wieder hebt, ven 
zugehörigen Sektor in die Falle u! einflinft und dadurch das Ventil 
ſchließt. 

Die Aren 2 und 3 reguliren das Spiel der Austrittsventile b' 
und b und find zu biejen Zwecke mit vier Armen verjehen. Der 
erfte Arm der Are 2 fteht durch die Stange n! mit dem Bentil b' 
in Verbindung, der zweite (in der Zeichnung nicht fichtbar) trägt ein 
Gegengewidt, weldyes im Niederfallen das Bentil öffnet, der dritte 
ift der Griffhebel P', weldyer zur Hebung des Gegengewichtd dient, 
und der vierte c* endlich trägt eine vertikale Stange, melde fid auf 
die umtere Falle u! auflegt. Diefe Stange übt, wenn das Gegen- 
gewicht der Are 2 niederfällt und das obere Austrittsventil öffnet, 
einen Drud auf die Falle u! aus und bewirkt dadurch, daß ſich auch 
gleichzeitig das untere Eintrittöventil öffnet. Außerdem befindet ſich 
auch wieder ein Sektor auf der Are 2. Die Arme der Are 3 jind 
folgendermaßen angeorbnet: Der erfte fteht duch die Stange n mit 
dem Bentile b in Berbindung, ber zweite trägt ein Gegengewicht o? 
zum Deffnen des Ventils, der britte, der Griffhebel P, hebt das 
Gegengewicht und fchließt dadurd das Ventil, und der vierte trägt 
wieber eine in einer Leitung gehende vertikale Stange, welche ſich bis 
zur Berührung mit der oberen Falle u erhebt. Diefe legtere hebt, 
wenn das Gegengewicht der Are 3 ſich auslöst und das untere Aus- 
trittsventil öffnet, die Falle u und löst daburd dad Gegengewicht 
ber Axe 1 aus, woburd zugleich das obere Kintrittöventil geöffnet 
wird. Auch dieſe Are trägt einen Sektor. 

Die beiden Seftoren der Axen 2 und 3 haben bie Beftimmung, 
durch Einklinfung in einander die Wirkung des einen Gegengewichts 
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aufzuheben. Fällt z. B. das Gegengewicht der Are 3 nieder, fo 
dreht fich dieſe letstere und ihr Sektor legt ſich unter den Sektor 
der Ure 2, jo daß dieſe, obſchon ihr Gegengewicht gehoben tft, ſich 
- nicht drehen kann. Drüdt man aber hierauf den Griffhebel um 
einen gewiffen Betrag nieder und dreht dadurch die Are 3 zuräd, 
fo wird die Are 2 wieder frei und öffnet durch das Niederfallen ihres 
Gegengewichts das obere Austrittsventil. Dabei wird zugleich der 
Seftor der Are 3 von dem der Are 2 gefaft uud feitgehalten, fo 
daß Das Gegengewicht diefer Are wieder nicht eher niederfallen und 
das umtere Austrittsventil öffnen kann, als bis der Griffhebel P’ ge- 
hoben wird. 

Denft man fih nun die Maſchine in Ruhe und alle Ventile 
geichloffen, dann aber den Griffhebel P' dur den Wärter jo weit 
gehoben, daß der Seltor der Are 3 unter den der Are 2 greift, fo 
fallt das Gegengewicht der Are 3 nieder und öffnet das untere Ans: 
trittsventil; gleichzeitig aber hebt der kleine Hebel e vermittelft feiner 
vertikalen Stange die Falle u aus, das Gegengewicht o fällt nieder, 
und es öffnet fich auch Das obere Eintrittsventil. Der Kolben beginnt 
feinen Niedergang und nimmt im feiner Bewegung die Stenerftange T 
mit, Nachdem diefe einen gewiſſen Theil ihres Wegs zurückgelegt 
hat, trifft die Snagge t gegen die gehobene Tage k und drückt fie 
nieder. Dabei wird das Gegengewicht gehoben und bis zum Ende 
des Kolbenhubs in gehobenem Zuftande erhalten. Der Danıpf wirkt 
jetzt durch Erpanfion. 

Kurz vor Vollendung des Kolbenwegs drüdt eine andere (in ber 
Zeichnung nicht fichtbare) an der Steuerftange befeftigte Knagge den 
Griffhebel P nieder und bewirkt daburd den Berfchluß des untern 
Anstrittöventild. Dabei geht aud) die Stange des Fleinen Hebels e 
nieder, und die Falle u fällt in den Eeftor der Are 1 ein. In diefer 
Page wird die Are bis zur nächſten Umftenerung feftgehalten, und wie 
Knagge t lann bei der Aufwärtsbewegung der Stenerftange T feinen 
Einfluß auf fie ausüben. Das Nieverbrüden des Griffhebels P hat 
aber auch nod) die Wirkung, daß das Gegengewicht der Are 2 frei, 
das obere Austrittöventil aljo geöffnet wird. Durd die Drehung, 
welche hierbei der Are 2 ertheilt wird, wird vermittelft des Hebels e' 
pie Falle u! niebergedrüdt, das Gegengewicht der Are 4 ausgelöſet 
und Das untere Eintrittsventil geöffnet. Kolben und Steuerftange 
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begummen ihren Rückweg. Sind fie bis dahin geftiegen, wo die Er- 
panfion ihren Anfang nehmen joll, fo hebt die Knagge t! die Tate k' 
und fchlieft dadurch das Eintrittöwentil, das fo lange gefchloffen 
bleibt, bis eine (in der Zeichnung nicht fichtbare) Knagge den Griff- 
bebel P' hebt und dadurch von neuem eime Umftenerung bewirkt. 

Die Gegengewichte o, 0’, 0? find, damit man ihren Einfluß 
nad Bedarf reguliren fann, an Hebeln verfchiebbar, Die um die Aren 
y, y', y? drehbar find. Die Fallen u und u! find ſchwer genug 
gemacht, um die Sektoren mit Sicherheit feftzuhalten. Die Knaggen 
der Steuerftange endlich find mittelft Preßſchrauben befeftigt, damit man 
ohne Mühe den Erpanfionsgrad abändern kann. 

Gewöhnlicher noch, als die doppeltwirlenden, find die einfach— 
wirkenden Gornwaller Mafchinen, zum Betriebe von Pumpwerken. 
Die einfachjte Anordnung derſelben befteht darin, daß man den Zylinder 
unmittelbar über den Schacht ftelt und das Geftänge in die Fort» 
ſetzung der Dampffolbenftange legt; in biefem Falle treibt der Dampf 
den Kolben nah oben, während das Gewicht des Pumpengeftänges, 
durd ein Gegengewicht gehörig regulirt, ihn wieder nach unten zieht. 
In manden Fällen jedoch, namentlich wenn der Erbboben in ber 
Umgebung der Schachtmündung feinen fidheren Grund liefert, ift man 
gezwungen, die Dampfkolbenftange mit den Pumpengeftänge durch 
einen Balancier zu verbinden. Dann wird der Kolben durch ben 
Dampf nad unten und durch das Geftänge nad) oben getrieben. 

Die Umftenerung erfolgt hierbei wieder durch einen Hebelmede- 
nismus, ber im Weſentlichen eine vereinfachte Mopififation der eben 
befchriebenen Hebelfteuerung fir doppeltwirkende Maſchinen ift und 
folgende Aufgabe zu erfüllen hat: Wenn der Kolben in der Richtung 
nach umten (unter DBorausfegung einer Balanciermafchine) einen ge 
wiffen Theil feines Wegs zurüdgelegt hat, jo muß das Zutritts- 
ventil ſich fchließen, während das Austrittsventil durch die volle Hub» 
höhe offen bleibt und den unteren Zylinderraum in Berbinbung mit 
dem Kondenfator erhält. Hat der Kolben beinahe das Ende jeines 
Wegs erreicht, fo ſchließt fid) das Austrittsventil, und es öffnet fich 
das ſog. Gleihgewichtsventil, ein Ventil, durch welches ein Theil des 
über der Kolbenfläche befindlichen Dampfes in ven Raum unter bem 
Kolben übergeführt wird, Dadurch ftellt ſich Gleichgewicht zwijchen 
ben Dampfbräden auf -beiven Geiten des Kolbens ber, und ba ber 
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Balancier an ver Schachtfeite ſtärker ald an ber Zylinderfeite belaftet 
ift, fo kann nun das Geftänge hinunter, und der Kolben hinaufgehen. 
Zur Negulirung des Geftängniederganges bebient ſich Birkinbine 
(Civ. Eng. 1854) eines Hülfsventils, welches er mit dem fleichge- 
wichtsventil in Verbindung bringt. 

Eine foldye Bentilftenerung, wie fie in neuerer Zeit von Reuleaur 
(Schweiz. Pol. Ziſchr. 1856) vorgejchlagen worden ift, zeigt Fig. 112 
auf Tafel 53. Der Dampf fommt hier dur das Rohr A vom Keſſel 
ber; das Regulivventil führt ihn in den Bentilfaften B des Einlaf- 
ventils; dieſes leitet ihn nach unten in den Kanal C, ver über ven 
Kolben führt, und zugleich in das Gehäufe C, des Gleichgewichts- 
ventils. Diefes läßt nach beendigtem Niedergange ven Dampf durch 
ven Kanal D unter den Kolben treten, und babei wird zugleich das 
Gehäufe D, des Austrittsventil® mit Dampf gefüllt. Endlich läßt, 
nachdem der Kolben wieder oben angefommen ift, das Austrittsventil 
ben Dampf durch das Rohr E nad) dem Kondenfator abftrömen. 
Diefe Ventilanordnung zeichnet fih durch Einfachheit aus, welche 
bejonders durch Die eigenthümliche Konftruftion des Regulir- und des 
Gleichgewichtsventils erreicht ift. 

Da die Yaft, melde eine Dampfmafchine zu überwinden bat, 
faft immer veränderlid) ift, jo muß man eine Borrihtung anbringen, 
welche nach gewiſſen Zeitabjdnitten, etwa nad jedem vollendeten 
Kolbenfpiel oder Kolbenhub, die Maſchine in Stillftand verfegt und 
die Zeitdauer eines folchen Stillftands von der Größe des Wiber- 
ftands abhängig macht. Dergleichen Vorrichtungen heißen Katarafte 
(cataracte, cataract). 

Fig. 113 ftellt einen der beiden Katarafte dar, welche an ber 
von der Société Eoderill in Seraing gebauten und im Jahre 1853 
aufgeftellten, bireftwirfenden, zweizylindrigen Fahrkunſtdampfmaſchine 
auf dem Mariaſchachte zu Przibram (v. Hauer in den „Erfahrungen 
im berg- und hüttm. Mafchinen-, Bau» und Aufbereitungswefen, zu⸗ 
fammengeft. v. Nittinger, 1856) angewendet find, C ift ein guß— 
eiferner, beftändig mit Waſſer gefüllter Kaften, im welchem das eben- 
falls gußeiferne Kolbenrohr U mittelft einer angegofienen Platte be— 
feftigt. ift. Im diefem Rohr bewegt fi), durch eine Stopfbüchfe uud 
einen Meffingring abgedichtet, der mefjingene hohle Plungerfolben t, 
welder an feinen gefchloffenen Boden vermittelt Schraube und 
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Mutter b mit der Kolbenftange q verbunden if. Am unteren Ende 
des Pumpenrohrs ift das Saugventil ce, welches fid blos nad) innen 
öffnet, angebracht; dasfelbe ift ein einfaches Tellerventil und mit dem 
Führungsbolzen i verfehen, der durch die Mitte des BVentilfiges geht. 
Die Mutter e begrenzt die Hubhöhe des Ventils. Seitwärts ift an 
das Bumpenrohr das meflingene Rohrſtück g angejchraubt, in welchem 
fih der Hahn f befindet. Mit dem Hahne f ift ver Hebel h verbun- 
den, an bejjen Ende die Stange k jo angefchloffen ift, daß man 
durch Heben oder Senken derfelben, was man vermittelft eines Hand⸗ 
rädchens bewirkt, den Hahn f mehr oder weniger öffnet. Wenn ber 
Bumpenfolben t nad) aufwärts bewegt wirb, jo faugt er Wafler, jo» 
wohl durch den Hahn f, als durch das Bentil e; wird er aber ab» 
wärts bewegt, jo brüdt er das Wafler aus dem Pumpenrohr blos 
durch den Hahn f hinaus. Die Zeit, welche hierzu nöthig ift, und 
ſomit auch die Dauer des beabfichtigten Stillftandes ber ganzen Ma- 
ſchine wird Heiner oder größer, je nachdem der Hahn mehr ober 
weniger geöffnet ift, 
Auf zwei Ständern, welche am Rande des Kataraltlaſtens be 
feftigt find, ruht die Welle o des Katarafthebels j, an defien rechtem 
Arme die Kolbenftange q dur einen Bolzen befeftigt und das Ge- 
wicht 1 mittelft einer Tragſtange aufgehängt if. Mit dem Imfen He— 
belarme ift die Kataraktſtange s und bie Kette m beweglich (durch 
Bolzen), und der Hafen p durch zwei Schrauben, aljo unbeweglid, 
verbunden, Die Settenjcheibe n, an welcher bie Kette m befeftigt 
ift, dreht fih um die Welle r und trägt an ihrem Umfang eine 
Knagge u. In gemeinfchaftlicher Ebene mit ihr ift an dem Sataraft- 
faften die Feder y befeftigt, welche bei z wulſtförmig und am oberen 
Ende hafenförmig ausgefchmiedet ift und burd eine zweite Feder v 
nad außen gebrüdt wird, Die Welle r fteht durch eine Gelenfver- 
bindung x mit der Stenerftange in Berbindung, und zwar fo, daß 
die Welle mit ihrer Scheibe n beim Aufgange der Stenerftange nad) 
rechts und beim Niedergange nad) links gebreht wird. Das freihängende 
Gewicht 1 fucht den Hebel j um feine Are zu drehen; dies kann aber 
jo lange nicht erfolgen, al® der Hafen p an dem Hafen ber Feder y 
feftgehängt ift. Der Hafen p wird erft dann gelöft, wenn vie Stener- 
fange bei ihrem Niedergange die Kettenfcheibe n dreht, die Knagge u 
mit dem Wulfte z in Berührung bringt und die Feder y zurückdrückt. 
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Die Theile find fo geftellt, daß die Löſung bei dem emen 
Katarafte kurz vor Beendigung bed einen Hubs und bei dem 
anderen vor Beendigung des nächſten Hubs der Fahrfunftgeftänge ge 
ſchieht. 

Beim höchſten Stande der Steuerſtange ſind beide Eintrittsventile 
geſchloſſen; der Kolben des linken Zylinders hat ſeine höchſte, der des 
rechten feine tiefſte Stellung. Jetzt iſt der rechte Katarakt in Thätig— 
feit; der Hebel j vesfelben wird durch die Wirkung des Gewichts 1 
um feine Are gedreht, und der linke Arm vesfelben drückt daher bie 
. Kataraktftange s nach oben. Erft nachdem der Pumpenkolben das 
Waſſer dur den Hahn ansgepreft, und die Sataraftftange unter: 
deſſen eine gewiffe Höhe erreicht hat, bewirkt dieſe letztere die Eröff- 
nung des rechten Eintrittöventils, den Aufgang des rechten Kolben 
und ben Niedergang der GSteuerftange, während gleichzeitig der Linke 
Kolben durch das Gewicht feines Geftänges niedergezogen wird. Durch 
den Niedergang der Steuerfiange wird die Kette m des rechten Ka— 
taraftes auf die Scheibe u aufgerollt, wodurd der linfe Arm des 
Hebels j mit der Katarafıftange s herabgezogen und der Hafen p unter 
den Hafen der Feder y eingehängt wird, Zugleich faugt der Pum— 
penkolben t Wafjer und bereitet dadurch die Kataraftpumpe zu neuer 
Wirkſamkeit vor, Während diefer Bewegung ift der Iinfe Katarakt 
unthätig; erft gegen Ende des Kolbenhubs wird die Kettenfcheibe ge: 
dreht, der Hafen ausgelöft und das Gewicht frei gemacht. Bon num 
an beginnt der linfe Kataraft das Waſſer auszupreffen, und bewirkt 
daburd einen neuen Stillftand der Mafdyine. 

Da bei diefer Anordnung die Bewegung des Slatarakthebeld erit 
kurz vor Beendigung des Kolbenhubs beginnt, fo hängt die Dauer 
der Pauſe, melde im vorliegenden Fall den Zweck hat, der fahrenden 
Maunfchaft zum MWebertreten von einem Geftänge auf das andere bie 
erforberliche Zeit zu laſſen, lediglic von der Deffnung des Hahnes 
in der Kataraktpumpe ab, ift aber unabhängig von der Dauer des 
Kolbenhubs felbit, während, wenn die Bewegung des Kataraktes 
gleih am Anfange des Hubs beginnt, die Paufe um fo kürzer aus- 
fällt, je länger der Hub dauert, und umgekehrt. 

Diswerlen verbindet man auch zwei Satarafte in der Weife, 
daß der eine zum Deffnen des Dampfventil® und ver andere zum 
Deffnen des Gleichgewichtsventils dient. 
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Ein ſehr einfacher Kataraft, bei welchem das Saugventil felbft 
zum Ausprefien des Waſſers benutzt wird, ift im Atl. univ. 1857 
abgebildet, Hier ruht die Stange des Saugventils auf einem Hebel, 
vermittelft defjen es nad Bedarf mehr oder weniger hoch über feinen 
Sit geftellt, und jein Ausgangsquerfchnitt größer oder Meiner gemacht 
werben kann. 

Woolf'ſche Mafhinen. Bei den zweizylindrigen Mafchinen, 
weldye nad; ihrem Erfinder Woolf'ſche genannt werben, ift der Dampf 
zuerft mit feiner vollen Spannung in einem Fleineren Zylinder thätig 
und geht dann, nachdem er in biefem fich gar nicht ober nur in ge- 
ringem Grabe erpanbirt hat, in einen größeren über, in welchem er 
durch Erpanfion arbeitet. Die Bewegungen beiver Kolbenftangen 
werben auf eine gemeinjchaftliche Welle übertragen. Gewöhnlich find 
biefe Mafchinen mit einem Balancier verfehen, und zwar fteht ber 
Heine Zylinder zwifchen dem großen und dem Balanciermittel unter 
dem Balancier, jo daß fein Kolbenhub Heiner wird, als ber bes 
großen Zylinders. M'Naught (Technolog. 1847; Pract. Mech. Journ. 
1848) ftellt, um die Dimenfionen des Balanciers verkleinern zu 
lönnen, bie beiden Zylinder auf die entgegengejegten Seiten desſelben, 
gibt aber auch wieder ihren Kolben verſchiedene Hubhöhen. 

Die Steuerung diefer Maſchinen wird theils durch Schieber, 
theils durch Ventile bewirkt, Eine fehr gewöhnliche Unordnung befteht 
darin, daß die Dampfwege des kleinen Zylinders, der durch einen 
Schieber geftenert wird, im zwei Bentillammern einmünden, von 
denen die eine oberhalb und die andere unterhalb des großen Zylinders 
liegt. Jede Kammer enthält in getrennten Räumen zwei Ventile, ein 
Eintritts- und ein Austrittöventil, von denen je zwei eine gemein- 
ichaftlihe Bewegung haben, Beim Niedergang des Kolbens find das 
obere Eintrittd- und das untere Austrittsventil, beim Aufgang das 
untere Eintritts- und das obere Austrittsventil geöffnet. Bei der 
zweizylindrigen Mafchine von Farcot, die in Durscamp aufgeftellt 
ift (Publ. ind. t. 10) ift der Schieber des Heinen Zylinders ein 
Kanalſchieber, durch deſſen Kanal der Danıpf nad) zwei von einan—⸗ 
der getrennten Dampfwegen gelangen kann. Die BVentilftenerung bes 
großen Zylinders wird aud häufig durch Schieberftenerung erjegt. 

Nillus und Alexandre (Publ. ind. t. 7) bewirken die Steuerung 
durch einen einzigen Schieber, Derjelbe iſt ein Kanalſchieber und läßt 
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bei ſeiner geringen äußeren Deckung den Dampf zu ſeinen beiden 
Seiten in die Dampfwege des kleinen Zylinders eintreten; der Kanal 
leitet ihn aus dem kleinen Zylinder in den großen, und der innere 
Kaum des Kanalſchiebers aus dem großen Zylinder in den Konden—⸗ 
fator. Die Erpanfion im Heinen Zylinder kann hier nur durch Dedung 
hervorgebracht werden. Gebr. Mazeline (Publ. ind. t. 7) wenden 
ebenfall® nur einen Schieber an. Derſelbe liegt zwifchen den beiden 
Zylindern und befteht aus einer auf beiden Seiten gehobelten Platte 
mit zwei quer burdhgehenden Kanälen für den Eintritt des Dampfes 
und einer Höhlung für den Austritt desfelben auf ber Seite des 
großen Zylinders. Die Dampfmwege der beiven Zylinder haben eine 
ſolche Lage, daß, wenn der frifhe Dampf durch den einen Quer- 
fanal in den Meinen Zylinder und der erpandirende Dampf durch den 
anderen Querkanal aus dem Fleinen in den großen Zylinder tritt, der 
abgenutste Dampf durch die Aushöhlung nach dem Kondenfator abftrömt. 
Die zweizylindrige Mafchine von Swift und Derham (Lond. Journ. 
1857) bat zwar zwei Schieber, bdiefelben find aber an eine gemein- 
ſchaftliche Stange angefchloffen. Sie haben doppelte, rechtwinklig ober 
parallel zu einander liegende Arbeitsflächen, welche wieder fo an- 
geordnet find, daß fie den Zufluß und bie Abftrömung des Dampfes 
für die beiden Zylinder abwechſelnd reguliren. 

Eine Abänderung der Woolf'ſchen Maſchine ift die von Sims, 
in ihrer neueften Konftruftion im Pract. Med. Your. 1850 abge 
bildet. Bei diefer Mafchine liegen die beiden Zylinder in einer ge- 
meinfchaftliden Ure, und die beiden Kolben haben eine gemeinfchaft- 
liche Stange. Der frifhe Dampf fchiebt den feinen Kolben nach der 
einen Richtung, tritt nad) vollendetem Hube hinter den großen Kolben 
und bewegt dieſen durch feine Erpanfionswirfung nad) der entgegen- 
gefegten Richtung. Beim Hingang befteht die Gegenwirktung in dem 
Drude, den die Spannung im Kondenfator auf die große Kolbenfläche 
ausübt; beim Rüdgange in bem Drude, den der erpanbirende Dampf 
ber Fleinen Kolbenfläche entgegenfest. Der Raum zwifchen beiden 
Kolben fteht mit dem Kondenfator in Berbindung. Zur Steuerung 
dient ein gewöhnlicher Dförmiger Schieber. 

Woolf'ſche Mafchinen mit über einander ftehenden Zylindern und 
gemeinſchaftlichen Kolbenftangen find u. A. angegeben worden von Cole 
(Med. Mag. 1848) und Ployb (Prakt. Med. Journ. 1851), mit 
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getrennten Kolbenftangen von Seribe (Gen. ind. 1856). Eine lie- 
gende Woolf'ſche Mafchine aus der Fabrif von Hambruch, Bolbanm 
und Komp. in Elbing ift abgebildet und befchrieben im Polyt. Journ. 
1858. Gilman (Lond. Your. 1838) ftellt die beiden Zylinder in 
einander; der Kolben des großen muß alfo ringförmig werben. 

Dszillirende Mafhinen Diefe Mafchinen find einfach und 
fompenbiös, infofern als durch die Schwingungen, die dem Zylinder 
ertheilt werben, die Kurbelſtange entbehrlich wird. Sie find alſo vor 
züglih da anzuwenden, wo e8 auf Raumerſparniß wefentlich ankommt, 
wie auf Dampfbooten ober zum Betriebe einzelner Arbeitsmaſchinen, 
mit denen fie diveft verbunden find, wie Eiſenhämmer, Scheren u. ſ. w. 
Auf der anderen Seite haben fie auch mehr oder minder erhebliche 
Nachtheile: die Dampfvertheilung ift komplizirt und muß fehr forg- 
fältig ausgeführt fein, wenn nicht Dampfverlufte entftehen follen; vie 
Schmwingungsaren verurfadyen bedeutende Reibung, befonders wenn ber 
Dampf durch diefelden eingeführt wird; die Lager der Schwingungs- 
aren nutzen ſich raſch ab, und endlich ift auch damit ein Arbeitsverluft 
verbunden, daß die Trägheit der Zylindermaffe mit jedem Hube über- 
wunben werben muß. 

Eine jehr einfahe Mafchine biefer Art, die Schell in feinem 
„Hührer zc., 4. Aufl,“ befchreibt, ift in ig. 114 und 115 darge 
ftelt. A ift der Dampfzylinder, an welchen zwei hohle Zapfen BB 
angegoffen find. Durd die Stopfbüchfe C geht die Kolbenftange D 
bireft nach dem Krummzapfen E, deſſen Warze fie mit einem Kurbel- 
ftangenfopf umfaßt. F ift die Kurbelwelle, G das Schwungrad, Das 
eine Lager H der Kurbelwelle ift auf dem Rahmen T feftgefchraubt, 
welcher auch die Pager für die Zylinberzapfen B,B trägt. Die Rohre 
a und e treten, mittelft der Stopfbüchſen b und d gedicdhtet, im bie 
hohlen Zapfen des Zylinders ein. Bon dem Dampfrohr a führt ein 
Kanal in den Schieberfaften e, in welchem fi ein gemöhnlicher 
Mufcelichieber n befindet. Der gebraudte Dampf wird durd den 
Schieber hindurch nach © geleitet und entweicht von ba in bie freie Luft. 
Beim Gange der Maſchine bewegt fi) ver Kolben im Zylinder hin und 
ber; da aber der Kopf der Kolbenftange gezwungen ift, fich mit ber 
Kurbelwarze im Kreife zu drehen, fo muß der Zylinder um bie Mittel» 
punkte ver Zapfen BB ſchwingen. Diefe Bewegung des Zylinders hängt 
alfo genau mit der Stellung des Kolbens zufammen, und man Fann 
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fie daher dazu benutzen, dem Schieber feine Bewegung zu ertbeilen. 
Dies wird durch die Gelenkverbindung ghikjm vermittelt. Die 
Scyieberftange g tritt durch die Stopfbüchſe f des Schieberfaftens nad) 
außen und wird von dem anf ber Are i ſitzenden Hebel h gefaft. 
Ein zweiter auf i befeftigter Hebel k ift mit dem Penfer j verbunden, 
welcher bei m einen mit dem Rahmen 'T feft verbundenen Drebpunft 
bat. Bei dem Auf- und Abſchwingen der Are i müffen deren Hebel 
h und k, durch den Penfer j gezwungen, eine um i fehwingende Be— 
wegung annehmen, und bieje ift e8, welche den Schieber auf feinem 
Spiegel hin und her rüdt. Die Dimenfionen der Theile und die Page 
der Punkte m und i find fo gewählt, daß der Schieber rechtzeitig bie 
Dampfwege öffnet und verdedt. Ein Voreilen des Schiebers ift indeß 
bei diefer Steuerungsart nicht zu erreichen. Verſieht man dagegen bie 
Maſchine mit einem Erzentrif, fo läßt fih das Voreilen jehr gut an- 
bringen. 

Faivre (Publ. ind. t. 1) gibt eine oszillirende Mafchine am, bei 
weldyer die Steuerung ohne Schieber bewirft wird. Der Zylinder 
ſchwingt an feinem unteren Ende um eir n Kugelzapfen, der in eine 
fugelförmige Pfanne genan paßt. Die Kugel ift mit zwei bis in das 
Innere des Zylinders gehenden Deffnungen durchbohrt, und zwei eben 
folhe Durhbohrungen find in der Pfanne augebraht und mit ben 
Dampfwegen des Zylinders fo verbunden, daß beim Schwingen bes- 
felben die Deffnungen der Kugel und der Pfanne abwechſelnd zufam- 
mentreffen und jo die Dampfvertheilung bewirken. Mit feitlicher 
Dampfeinftrömung, übrigens aber auf demſelben Prinzip berubend, 
find die Mafchinen von Lindner und Hoppe (Berl. Ausft. 1844) und 
von Tousley und Read (Parif. Aust. 1855) eingerichtet. 

In den Yahren 1842 und 1843 tauchte eine Mobififation der 
o8zillirenden Mafchinen auf, bei welcher der Zylinder feftfteht und mir 
die Kolbenftange oszillirt. Dies wird dadurch bewirft, daß man bie 
Stopfbüchſe, durch welche die Kolbenftange hindurchgeht, in feitlicher 
Richtung beweglic macht (Mech. Mag. 1843, Civ. Eng. 1845, Brevets 
1845). Neuerlich befchreibt Young eine folhe Mafchine im iv. 
Eng. 1856. 

Trunk engines. Den Zweck der Raumerfparniß fucht man 
auch durch die Mafchinen mit hohlen Kolbenftangen (trunk engines) 
zu erreichen. Eine ſolche Mafchine ift in Fig. 116 im Durchſchnitt 
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dargeftellt. Ar dem Kolben ift die hohle Kolbenftange (trunk) be- 
feftigt, deren Flächeninhalt ungefähr dem halben Duerfchnitt des 
Zylinders gleich ift; in dieſer befindet fi) die Kurbelftange, welche 
durch den Krummzapfen die Bewegung auf die Schwungradwelle 
überträgt. Der Dampf tritt durd das Dampfrohr und die Drofiel- 
fappe in den Schieberfaften und wird von hier aus vermittelft 
des Schiebers abwechſelnd durch den Kanal am Boden des Zylinders 
und durch den Kanal, der die Berbindung mit der oberen Kolbenfläche 
vermittelt, in den Zylinder eingeführt, Gleichzeitig findet ein ent» 
jprechender Dampfabfluß duch den dritten Kanal Statt, Der Ein— 
fachheit wegen ftellen wir uns die Mafchine zunächft ohne Erpanfions» 
wirfung vor, Beim tiefften Kolbenftande beginnt der Schieber ſich zu 
heben und läßt burd den Kanal unter den Kolben frifhen Dampf 
einftrömen. Da hierbei auch der zweite Kanal offen ift, jo wird 
zugleich der obere Theil des Zylinders mit Dampf gefüllt, und der Rol- 
ben wird wegen der Querſchnittsdifferenz feiner beiden Flächen auf- 
wärts bewegt. Dabei wird der oberhalb befindliche Dampf in den 
Schieberfaften zurüdgedrüdt und alſo aud zur Wirfjamkeit unter 
denn Kolben gebracht. Beim höchſten Kolbenftande ift der Schieber fo 
weit niebergegangen, daß der untere Kanal mit dem Austrittsrohre 
in Kommumilkation tritt. Bon jest an wirkt ver Dampf nur noch 
auf die obere ringförmige Fläche des Kolbens und treibt, da die un— 
tere volle Fläche mit der Atmofphäre oder dem Kondenſator in Ver— 
bindung fteht, den Kolben nach unten. Damit die Kraft beim Yieber- 
gang ebenjo groß werde, als beim Aufgang, muß 
a(d — d’)p— ad’gq = ad’p — r (d’— d,?) p oder 





d,=d Vz 
2p 
fein, wenn d ben Durchmefjer des Kolbens, d, den der Kolbenftange, 
p bie Dampfjpannung und q ben Gegendrud. bezeichnet. 

Bei Mafchinen mit Erpanfion gibt man entweder dem Cchieber 
eine größere Dedung und größeres Boreilen, oder man führt ber obe- 
ren Kolbenfläche den Dampf durd eine befondere Kammer zu, in wel- 
her ein Erpanfionsfchieber liegt. Es iſt einleuchtend, daß in dieſem 
Falle von der Gleichförmigfeit des Dampfdrucks bei der Bewegung 
nad den beiden Richtungen abgejehen werben muß. Zeichnung und 
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Art findet fih im Med. Mag. 1855. Eine Verbindimg von zwei 
mit Erpanfion wirkenden Trunkmaſchinen, bie durch rechtwinklig gegen 
einander verftellte Kurbeln eine gemeinfchaftliche Welle treiben, befchreibt 
Humphrey im Rep. of Pat. Inv. 1856. 

Rotirende Dampfmafhinen. Der Umftand, daß die hin 
und her gehende Bewegung des Kolbens mit wenigen Ausnahmen 
immer in eine rotirende Bewegung einer Welle umgejett werben muß, 
und daß ſich in Folge hiervon eine große Anzahl Zwifchentheile noth- 
wendig machen, erflärt das fo wiederholt rege gewordene Beftreben, 
eine rotirende Bewegung durch den Dampf unmittelbar zu erhalten. 
Es ift num auch nicht zu läugnen, daß die Mafchinen dadurch wefent- 
lich an Einfachheit gewinnen und auf einen verhältnigmäßig fehr ge- 
ringen Raum zufammengebrängt werben ; aber bisher ift es noch nicht 
gelungen, ein in allen Stüden tüchtiges Mafchinenfyftem auf dieſes 
Prinzip zu gründen. Meiftentheild nutzen fid) die Theile raſch ab und 
geben vielfach Beranlaffung zu Dampfverluften. 

Avery's Maſchine (Mech. Mag. 1836) ift nad Art des Segner- 
ſchen Waſſerrades Fonftrnirt. Der Dampf wird in eine hohle Welle 
geleitet, die mit zwei rechtwinklig abgezweigten Seitenröhren drehbar 
in einen verfchloffenen Behälter angebracht if. An den Seitenröhren 
befinden ſich Deffnungen, durch welche der Danıpf ausftrömt, wobei 
er auf die Rückwand eine Reaktion ausübt und ber Ausftrömungs- 
richtung entgegengejett das Rad umdreht. Auf dasfelbe Prinzip find 
die Mafchinen von Perkins (Rep. of Pat. Inv. 1837), von Gilman 
nad Art der Fourneyron'ſchen Turbinen (Lond. Journ. 1838), von 
Baltrineri mit mehreren in einander geftellten Rädern (Compt. rend. 
1844), von Iſoard und Mercier, welche die VBerbampfung des Waj- 
fer im Nabe felbft bewirken (Bull. de la soc. d’ene. 1846), von 
Gaftelin-Guerin (Mon. ind. 1847) und von Carter (Eiv. Eng. 1853) 
dur Vermittelung von Wafler, gegründet. Auch Lepeyre (Compt. 
rend. 1849) will durch dieſe Dampfturbinen eine beträchtliche Ber- 
mehrung der Nugleiftung des Dampfes erzielen, M'Kechnie und Nas- 
myth (Praft. Mech. Journ. 1848), die ebenfalld dergleichen Mafchinen 
ausgeführt haben, benutzen fie zum direkten Betriebe von Ventilatoren 
und Kreisfägen. Dunbonald und Cochrane (Galy-Cazalat, Möm. 
th&or. et prat. sur les mach. & vap. 1837) befeftigen, wie fig. 117 
zeigt, eimen ſich drehenden Flügel ober Kolben A an der Kolbenftange 
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B, welche die ihr mitgetheilte rotirende Bewegung weiter fortpflanzt. 
A und B drehen ſich dampfdicht in einem Zylinder C. Die beide 
Zylinderoberflächen D und G, welche durch die Duerftüfe NN an 
einander fejtgehalten werden, fließen einen hohlen Raum ab, durch 
welchen der Dampf, nachdem er gewirkt hat, feinen Abzug nehmen 
fann. Die äußere Zylinderoberfläche D ift mit dem Zylinder C im 
Berührung und bildet mit ihm einen fichelförmigen Raum S, in wel- 
chem ſich der Hohlzylinder jo dreht, daß er den Zylinder C immer in 
einer und derſelben Linie bei X X berührt. Der Flügel A durchläuft den 
ganzen Raum des größeren Zylinders und gleitet dabei durch die Deff- 
nung zwijchen ven beiden Halbzylindern EF, meldye dampfdicht f owohl 
an ihn, als an die Seiten des Hohlzylinders auſchließen und in ben 
leteren fich drehen können. Der Dampf tritt durch die Deffnung Y 
in das Innere von GG, geht durch einen Längenausfchnitt in ber 
Richtung des Pfeild nach dem fichelförmigen Raume S, brüdt hier 
einfeitig auf ben Flügel A bei T und treibt denſelben vorwärts, wäh— 
rend ber auf der anderen Seite bei M befindliche Dampf fich in der Rich— 
tung der Pfeile nad dem Hohlzylinderraume und von dieſem durch K 
nach dem Kondenfator bewegt. Au der Berührungslinie X X fteht alfo 
auf der einen Seite der friſche Dampf und auf der anderen ber Iuft- 
verbünnte Raum. Da die Flügelflähe, gegen welche der Dampf 
drüdt, an verfchievenen Stellen verſchiedene Größe hat, fo muß man 
zwei folder Flügel mit gemeinfchaftlicher Achfe anwenden und biejelben 
fo ftellen, daß der eine das Marimum feiner Wirkung ausübt, wenn 
der andere an ber Berührungslinie fteht, wo feine Wirkung Null ift. 
Ueber die praktiſche Brauchbarkeit diefer Maſchine enthält der Eiv. 
Eng. 1846 einen günftigen Bericht. Nach gleichem Prinzip find bie 
Maſchinen von Hadwortb (Rep. of Pat. Inv. 1837), von Borrie 
(Med. Mag. 1844), von Hid (Fond. Journ. 1844), von Weftmacott 
mit vier Ylügeln (Pond, Journ. 1847), von Faulcon (Mon. ind. 
1847), von Maubslay (Civ. Eng. 1852), von Koſſovitch (Lond. 
Journ. 1852), von Jones und Shirreff (Praft. Med. Journ. 1856) 
u. A. konſtruirt. 

Ferner hat man bie rotirenden Dampfmafchinen auch in der Weife 
ausgeführt, daß man den Zylinder elliptiich ausbohrte. Der in dem⸗ 
jelben ſich drehende mafjive, an zwei diametral gegenüber liegenden 
Stellen dampfdicht abjchließende Kolben ift auf einer Welle befefligt, 
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beren Mittelpunkt in dev kürzeren Achſe ver Ellipfe, aber erzentriich 
liegt, Die Erzentrizität der Ellipfe darf nicht zu groß fein, und bie 
Drebungsare der Kolbenwelle, die zugleich Schwungradwelle ift, muß 
bie Kleine Are der Ellipfe ungefähr bei '/, ihrer Yänge ſchneiden. 
Der Kolben bat einen Schlig, in welchem er fich während feiner Dre- 
bung radial verſchieben kann. Auf eine folhe Maſchine nahm Galle- 
way ſchon im Jahre 1834 in England ein Patent. Später ift fie 
wieder von Wright und Hyatt (Praft. Mech. Journ. 1852) gebaut 
worben, 

Die Einrihtung der fogenannten Scheibendampfmaſchinen 
(dise engines), welche von der Patent Disc Engine Company zu 
Birmingham in der Stärfe ven 1—20 Pferdefräften gebaut werben, 
zeigt Fig. 118. Das Gehäufe abed bildet im Innern bei ab und 
cd ringsum einen Theil einer Kugelfläche; die Seitenwände ad und 
be find die Mantelflächen zweier abgeftumpfter Kegel. In der Mitte 
des Gehäufes liegt bie Kugel k mit der daran befeftigten Scheibe m. 
Die Kugel k ift von dem Kern des Gehäufes dampfdicht umfchloffen; 
ebenjo ſchließt m dampfdicht an das Kugelgehäuſe abed an. Im k 
ift die Stange nv befeftigt, welche an dem einen Ende mit der Kur— 
bei p jo verbunden ift, dan fie fidh in dem Kurbeltopf drehen laun. 
Der Bügel q dient zur Berfirebung der Stange nn. Bon e aus 
tritt der friſche Dampf in das Gehäufe ein, auf die eine Seite ber 
Scheibe m drückend. Bermittelft einer befonderen Steuerung bewegt er 
babei durch jeinen Drud die Scheibe derart auf den Kugelflächen hin 
und ber, daß die Welle o eine drebenve Bewegung annimmt. Der 
verbrauchte Dampf entweicht durd das Rohr f. Ausführlicheres über 
dieſe Maſchine ift mitgetheilt in den Ann. des mines 1842. 

Bei Tiſchbein's Maſchine (Polyt. Ceutralbl. 1844) drehen fich bie 
Zylinder felbit. 

Berwandt mit den rotirenden ift die Maſchine von Shipten (Pond. 
Journ. 1850), welcher Kolben und Krummzapfen zu einem einzigen 
Organe fo mit einander verbindet, daß basjelbe gleichzeitig eine gerad» 
linige und eine rotirende Bewegung annimmt. Es jei a in Fig. 119 
die Kurbel einer gewöhnlichen Dampfmaſchine an der Welle e in der 
Stellung, bei weldier das Kraftmoment am größten iſt. Die ganze 
Dampfkraft wirkt in der Linie h unter einem je nad) der Länge der 
Kurbelitange und der Stellung der Kurbel variirenden Winkel. So 
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lange der Krummzapfen a den Raum zwifchen den Wänden ef des 
Dampfgefäßes, das hier die Stelle des Dampfzylinders vertritt, voll- 
ſtändig ausfüllt, kann der in der Richtung der Pfeile über dem 
Krummzapfen zuftrömende Dampf denſelben in die Stellung b brin- 
gen. Im biefer Page würde jeboch der Krummzapfen zu kurz fein, 
um den Raum des Dampfbehälters in zwei Hälften zu trennen, und 
e8 würbe daher der Dampf bei d abftrömen. Um dies zu verhindern, 
muß man bie Form des Krummzapfens jo abändern, daß bei jeder 
Stellung der Raum zwiſchen e und f vollftändig abgefchloffen wird. 
Diefer Bedingung entjpricht der Kreis gg, und es geht fomit ber 
Krummzapfen in ein auf ver Welle c fitendes Erzentrit über. Tritt 
num der Dampf in der Richtung der Pfeile über das Erzentrif, fo 
geht dieſes in bie Page ii über. Hieraus ergibt fih, daß der Kolben 
außer feiner rotirenden Bewegung aud) eine fortichreitende annimmt, 
welche wie gewöhnlich durch eine Kurbel auf die Schwungrabmelle zu 
übertragen ift. 

Anwendung von überhigtem Dampfe. Bei jever Dampf— 
mafchine ift unter übrigens gleichen Umftänden die ansgeübte Kraft 
proportional dem verbrauchten Volumen Dampf von beſtimmter Spans 
nung. Wenn man num durch eine geringere Wärmemenge, als zur 
Erzeugung eines beftimmten Volumens Dampf nothwendig ift, das 
Bolumen desjelben durch UWeberhigung verdoppeln fann, fo erhält 
man, da die Spannung unverändert bleibt, die Doppelte Kraft, braucht 
aber dazu weniger als das doppelte Brennmaterial. Nachdem auf 
diefen Bortheil ſchon früher von Sorel im Jahre 1844, von Detmold 
(Lond. Yourn. 1846), Lloyd (Rep. of Pat. Inv. 1852) u. U. hin- 
gewiefen worden war, haben in ber neueren Zeit die mit überhigtem 
Dampfe betriebenen Mafchinen von Siemens und von Wethereb Die 
allgemeine Aufmerffamfeit auf ſich gezogen. 

Siemens (Kunft- u. Gewerbebl. f. Bayern, 1857) wendet Dämpfe 
von 5 Atmofphären Spannung an, welde ihre Wirkung in zwei Ar- 
beitözylindern und einem jog. Negeneratorzylinder in der Art ausüben, 
daß fie, wenn fie in dem einen Arbeitszylinder einfeitig gewirkt haben, 
jedes Mal nach dem Negenerator zurüctreten und ſich dort durch eine 
Heine Portion frifchen Dampfes ergänzen, um von neuem in benjelben 
Arbeitszylinder zurüdzugehen. Alle drei Zylinder find mit Kolben 
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feiten je eines Arbeitszylinders in ımunterbrochener Verbindung. Auf 
dem Rückwege vom Regenerator nad ben Arbeitszylindern burchftrei« 
chen die Dämpfe, ehe fie in den unteren Theil des Zylinders treten, 
engmafchige Drabtfiebe und erhigen ſich an biefen, jo wie an bem 
direft vom Feuer berührten Zylinderboden fo ſtark, daß fie beim Ein- 
tritt in bie untere Hälfte des Arbeitszylinders einen doppelt fo großen 
Raum als vorher einnehmen. Es erfolgt num bie Bewegung, ba 
die entgegengefegte Kolbenfläche durch Vergrößerung der Kolbenftange 
auf die Hälfte rebuzirt ift, alfo aud nur die halbe Drudfläche dar- 
bietet. Hat der Kolben feinen Weg durchlaufen, fo wird bie Span- 
nung durch den jett ſaugend in Wirkung tretenden Regenerator ver- 
mindert, der Dampf geht durch die Drabtgefledhte zurüd, jest dort 
feine überflüffige Wärme ab und gelangt mit urſprünglicher Span— 
nung und urfprünglichem Volumen in ben Negenerator, mo er expan⸗ 
dirend wirft, während ber zweite Arbeitszylinder in Thätigkeit tritt, 
und der Kolben des erften zurückgeht. 

Aehnlich ift aud) die von Seguin (Compt. rend. 1855 u. 1857) 
angegebene Mafchine fonftruirt; Doch ift diefelbe bis jegt nur im Kleinen 
verfurcht worden, während die Siemens'ſche Mafchine auch in größerem 
Mafftabe ſchon mehrfach ausgeführt, geprüft und vortheilhaft befunden 
worden ift. Dumery’8 Projeft (Teechnolog. 1857) einer zweizylin- 
drigen Maſchine endlich läuft ebenfalls auf dasfelbe Prinzip hinaus; 
eigenthümlich aber ift der Vorſchlag des Erfinder®, wegen ber erhöhten 
Temperatur, der die Mafchinentheile ausgefegt find, Mineralfubftanzen 
als Schmiermittel anzuwenden. Zu dieſem Zwede follen in die Rol- 
ben» und Stopfbüchfenringe zwei Reihen Löcher eingebohrt, und in 
dieſe Heine Zulinder aus Talk oder Graphit, welche durch Federn 
gegen die Zylinderwand anzubrüden find, eingefett werben. 

Gebr. Wethered (Parifer Ausftelung 1855) führen aus einem ge- 
wöhnlicyen Generator ein Schlangenrohr durch den Feuerraum und 
erhigen dadurch einen Theil des erzeugten Dampfes bis auf ungefähr 
200° ©. Diefer überhitte Dampf trifft dann unmittelbar vor dem 
Eintritte in den Zylinder mit dem gewöhnlichen gefättigten Dampfe 
von 121° im Dampfrohr zufammen, mo er bie im gefättigten Dampfe 

*tenen Waffertheile in Dampf verwandelt. 

rfuche über die Wirkung ber mit überhigten Danıpfe be 
ı Mafchinen im Vergleich mit der Wirkung gewöhnlicher mit 
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gejättigtem Dampfe betriebener find von Hirn angejtellt, und bie 
Refultate derjelben im Bull. de la soe. ind. de Mulh. 1857 ver- 
öffentlicht. 

Mafhinen mit Fombinirten Dämpfen. Dutrembley's 
Maſchine (Mon. ind. 1846, Polyt. Gentralbl. 1849, Ann. des min. 
1853), die unter dieſer Klaſſe von Mafchinen die größte Verbreitung 
gefunden hat, befteht aus zwei Dampfzylindern, bie faft ebenfo einge 
richtet find, wie die Zylinder der gewöhnlichen Dampfmafchinen. In 
dem einen wirft Waflerdampf und in dem anderen Aetherdampf. Der 
Waſſerdampf wird nad vollbrachter Wirkung in einem Konbenfator 
verdichtet, in welchem ein zur Aufnahme des Wethers dienenbes Röh— 
renſyſtem eingefchlofjen if. Der Aether in viefen Röhren nimmt bie 
Wärme des umgebenden Waflerdampfes in fih auf, Eonbenfirt den 
Wafferdampf und wird felbft in Wetherbampf verwandelt, Das bei 
der Kondenfation des Waflerdampfs fallende Wafler, ſowie etwa vors 
handene Luft und übrig gebliebener Dampf werben buch eine Pumpe 
entfernt. Der Aetherbampf, welcher fih im Röhrenſyſtem gebilvet 
bat, wird dem zweiten Dampfzylinder zugeführt, in biefem zur Bewer 
gung des Kolbens angewendet und nad) vellbrachter Wirkung in den 
Aetherdampflondenſator abgegeben. Diefer befteht, wie ber Wafler- 
dampffondbenfator, aus einem Zylinder mit einem ben Wetherbampf 
aufnehmenden Röhrenſyſtem; die Kondenfation wird aber hier dadurch 
bewirkt, daß in den Kondenſator kaltes Waſſer eingepumpt wird, 
welches dann durch eine Röhre wieder abläuft. Der fondenfirte Aether 
wird durch eine Pumpe aus dem Köhrenfyfteme des Aetherbampflon- 
denfators ausgezogen und dem Röhrenfyfteme im Waſſerdampflonden⸗ 
fator zugeführt, um bort von neuem verbampft zu werben. Dutrem⸗ 
bley's Verſuch, Aldehyd ftatt Aether zu verwenden, ſcheint nicht von 
Erfolg begleitet gewejen zu fein. Chloroform in Verbindung mit 
Waſſerdampf ift von Lafaud und von Karr (Mon. ind. 1848) ange- 
wendet worden. Neuerlich hat Seyferth (Mitth. d. hannöv. Gew. B. 
1858) eine mit Schwefelfohlenftoff und Wafjerdampf betriebene Ma- 
ichine angegeben. Wether für fih allein, mit Zufag von 2 Prozent 
eines flüchtigen Dels zur beffern Erhaltung der Mafchinentheile, iſt 
von Tiſſot (Compt. rend. 1857) vorgeichlagen worben. 

Endlich find hier noch die eg. eloud engines von Storm (Praft: 
Med. Journ. 1854) zu erwähnen, deren Eigenthlimlichkeit darin 
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befteht, daf dem Dampf während feiner Erpanfton im Zylinder atme- 
ſphäriſche Luft zugeführt wird. 

Transportable Dampfmaſchinen (Lofomobilen). Diefe 
Maſchinen, die in der neueren Zeit (feit 1841) vielfach in der Panb- 
wirthichaft, bei Bauten, bergmänniſchen Arbeiten u. f. w. zur Anmwen- 
dung gefommen find, find kleine Mafchinen von 4— 6 Pferbefräften, 
welche in Berbindung mit dem zugehörigen Kefjel auf einem Näber- 
gejtelle liegen und ſomit leicht transportirt werden können. Der Keſſel, 
ganz ähnlich dem Lokomotivkeſſel, hat 24—40 Röhren vn 6—7 
Gentimeter Durchmeſſer und etiva zwei Meter Länge. Dem entfpre- 
hend ift and) die Feuerung fonftruirt. Die Mafchine fteht oberhalb 
oder zur Seite des Kefjeld; fie hat nur einen Zylinder und ift mit 
Schwungrad, Niemenfcheibe oder Räderwerk und Zentrifugalregulator 
verjehen. Die Feuerung ift am hinteren Ende des Wagengejtelles, fo 
daß man feuern und felbft die Mafchine in Gang jegen kann, wenn 
bie Pferde vorgefpannt find. Der Zylinder liegt in der Regel hori— 
zontal; doc hat man auch andere Anordnungen. So ftellen Turford 
und Sohn den Zylinder vertifal an Das Ende der Fenerung, um bie 
ganze Maſchine mit cinem Mantel umgeben zu können, weburd wicht 
allein dem Wärmeverlufte, fondern and den Roften und ber Ab» 
nugung, denen bie gewöhnlidy frei liegenden Theile ftarf ausgeſetzt 
find, vorgebeugt wird. Bei anderen Maſchinen (Horneby, Alchin) 
fteht der Zylinder im Dampfrefervoir oberhalb der Feuerung, wodurch 
die Kondenjation des Dampfes im Zylinder, fowie das Ansfrieren 
ber Röhren im Winter vermieden wird. ebenfalls muß der Zylinder 
wenigftens mit einem Mantel umgeben fein, durch welchen entweder 
die Dämpfe (Clayton), oder die heißen gasförmigen Berbremmungs: 
probufte (Garrett) geleitet werden. . 

Negulirung der Bewegung Da bie Kolbenkraft nicht nur 
bei Erpanfiond-, jondern auch bei Volldrudmafchinen in jeder anderen 
Stellung des Kolbens eine andere ift, fo ift natürlich auch die Dreh— 
kraft, welche vermittelft ber Kurbel die Hauptwelle in Bewegung fest, 
veränberlich,. Wenn Kurbelftange und Kurbel in eine gerade Linie 
fallen, ift fie Null; je mehr der Winkel zwifchen beiden ſich 90° 
nähert, deſto größer wird fie; und dann nimmt fie in nahezu gleichem 
Maße wieder ab. Diefe Ungleichförmigfeit ver Bewegung wird befei- 
‘st oder wenigften® vwerntindert durch Anbringung eines Schwung: 
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tabes (volant, fly wheel), eines fchweren auf die Kurbelwelle auf: 
gefeilten Rades, welches vermöge feiner Trägheit den Bewegungszuftand 
der Mafchine unverändert zu erhalten ſucht. Es ift einleuchtend, daß 
dasjelbe um fo ſchwerer werben muß, je größer die Gefchwindigfeits- 
und Kraftdifferenzen find, alſo am ſchwerſten bei Expanſionsmaſchinen, 
fowie bei ſolchen Maſchinen, welche mit einer verhältnikmäßig kurzen 
Kurbelftange arbeiten, Gleichzeitig ift aber aud auf den Grab ber 
Negelmäßigkeit, welchen der Gang der Arbeitömafchinen erlangen fol, 
oder das Verhältniß, welches zwijchen der mittleren Geſchwindigkeit 
und ber größten zuläfligen Abweichung von berfelben Statt finden 
fol, Rüdficht zu nehmen. Wird diefer Grab der Negelmäßigkeit mit 
Ö, die Umdrehungszahl der Schwungradwelle mit u, bie Leiftung der 
Maſchine in Pfervefräften mit L, und die Umfangsgefchwindigfeit des 
Schwungrads, in Metern, mit c bezeichnet, fo ift nach Weisbach für 
eine Majchine ohne Erpanfion, deren Kurbelſtange 5 Mal jo lang als 
die Kurbel ift, das Gewicht 
L 


G = 9882 he’ 


1 
und öo= 55 angenommen, 


y — cq L 

(G = 316224 — 
zu ſetzen. Unter denſelben Umftinden wird bei einer Maſchine mit 
breifaher Erpanfion 


G = 16770 — 


1 
und d = 35 Angenommen, 


G = 536640 — 
uc 


Das Schwungrad kaun erheblich Leichter und unter Umſtänden, 
; B. wenn es Bedingung ift, daß man die Maſchine fofort in Still 
ftand verjeßen fann, wie bei Laſthebungsmaſchinen, ganz entbehrlich 
werben, wenn mar die Welle durch zwei Krummzapfen treibt, melde 
fo gegen einander verjtellt find, baf, während ber eine in ber ums 
günftigfien Stellung ſich befindet, der andere gerade die vortheilbaftefte 
einnimmt. Man bewirkt dadurd nicht nur, daß die tobten Punkte 
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der beiden Kurbeln leichter überwunden werben, ſondern es nähert 
fih auch in den Zwifchenftellungen die Summe der Kurbelkräfte einer 
fonftanten Größe. Bei völlig glei; gebauten Maſchinen, bie zufammen 
eine Schwungradwelle treiben (Zmwillingsmafhinen, machines 
jumelles), wirb biefe Bedingung durch die Berftellung ber Kımbeln 
unter einem rechten Winkel erreicht. UWeberträgt man aber bei Woolf- 
ſchen Meafchinen die beiden Kolbenkräfte durch zwei Kurbeln auf bie 
Scwungrabwelle, jo wirb ber Berftellungswinfel ein anderer und 
ändert fi; namentlich auch mit den Expanfionsgraben in den beiden 
Zylindern. In Franfreid find die nach Woolf'ſchem Syſtem konſtruir⸗ 
ten Mafchinen von Pegavrian und Farinaux mit einer Berftellung 
der Kurbeln um 158° fehr verbreitet. 

Bei diefen zweizylindrigen Mafchinen rebuzirt fih das Schwung: 
radgewicht unter Übrigens benfelben Berhältniffen, wie oben, auf 


L _ 
G = 2593 Sue’ 


1 
oder für 4 — 39 
L 
G = 82976 — 
wenn die Maſchinen ohne Erpanfion arbeiten, und entſprechende Ver—⸗ 
minberungen find auch bei den Erpanfionsmafdinen vorzunehmen. 

Die größte Regelmäßigkeit des Ganges ift wohl den dreizylindri⸗ 
gen Mafchinen von Legavrian (Publ. ind. t. 9) zuzuſprechen. Die- 
felben beftehen aus einem Heinen Zylinder, in welchem der, Dampf 
im frifchen Zuftande wirkt, und zwei großen, die zwar ben gleichen 
Hub des Kolbens, wie der Heine, aber nur die halbe Geſchwindigkeit 
vesfelben haben, und in welhen der Dampf duch feine Erpanfion 
arbeitet. Trog des hohen Erpanfionsgrads, ben man amwendet, machen 
doch die dreifache Kurbel, das mit der Kurbel des Eleinen Zylinders 
verbundene, raſch gehende Schwungrad und endlich die Rabverbin- 
dungen zwifchen den einzelnen Kurbeln, die auch als Schwungmafjen 
wirken, den Gang ber Mafchine zu einem fehr regelmäßigen. 

Um bie Kraft der Dampfmafchine im unveränderten Gleichgewicht 
mit dem durch die Arbeitsmafchinen hervorgerufenen Widerftande zu 
halten, macht man jene von biefem abhängig, indem man entiweber 

Menge des eintretenden Dampfe®, oder den Erpanfionsgrad ber 
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Maſchine nad der Gefchwindigfeit der Hauptwelle ſich jelbftthätig 
regufiren läßt. Die Vorrichtungen, die zu dieſem Zwedce dienen, 
beißen Regulatoren (moderateur,, governor). 

Der fchon im Hauptwerke befchriebene Watt'ſche Regulator 
oder das Fonifche Pendel hat den Mangel, daß nad einer Ger 
hwindigfeitsänderung nicht wieber die normale Gefchwindigfeit her⸗ 
vorgerufen wird, fondern eine, welche ziwifchen der normalen Ge- 
ihwindigfeit und der dem geänderten Wiberftande oder der geänderten 
Kraft entſprechenden Liegt. Denkt man ſich nämlich verfchiebene 
Stellungen des Regulatord und die zu jeder gehörige Deffnung ber 
Dampfllappe, und fett man voraus, daf die mittlere dieſer Stellun« 
gen zu der Normalgefchwindigkeit der Maſchine gehört, fo wird, wenn 
der Normalzuftand der Mafchine durch Ausrüdung einer Anzahl von 
Arbeitsmafchinen geftört wird, die Winlelgeſchwindigkeit fi) vergrößern, 
die Kugeln werben ſich heben, und es wird die Dampfflappe bis auf 
ben Punkt gejchlofjen werben, bei welchem die zur Erhaltung bes 
Normalgangs erforberlihe Dampfmenge einznftrömen vermag. Im 
biefer Stellung müßte nun aud die Dampfflappe bleiben, wenn bie 
Maſchine ihre Normalgefchwindigfeit behalten foll; aber dies würde 
bedingen, daß auch die Kugeln in ihrer neuen Stellung verharren, 
was wieder nicht anders erfolgen kann, al® wenn die gefteigerte Win- 
lelgeſchwindigleit fortbauernd Statt finde. Da das letztere nun 
nicht möglid) ift, fo wird ſich beim Zurüdgehen der Kugeln eine foldhe 
zwiſchen beiden Gefchwinbigfeiten liegende Umdrehungsgeſchwindigkeit 
berftellen, bei welcher ein Gleichgewicht zwifchen Bewegkraft und Wi- 
derſtand eintritt; e8 wird aber biefe Geſchwindigleit nothwendigerweiſe 
größer fein, als die Normalgefhwindigfeit. Diefer Uebelitand macht 
fid) um fo mehr geltend, je weiter die Grenzen find, innerhalb deren 
der Regulator feine Wirkjamfeit entwideln muß. 

Dies läßt fih auch durch Rechnung zeigen. Bezeichnet a bie 
Fänge einer Pendelftange, © die Winkelgeichwindigkeit des Pendels 
und & den Ausſchlagswinkel deſſelben, fo ift 


Hieraus geht hervor, daß bei veränderlihem Ausſchlagswinkel & 
und unveränderlich langer Pendelſtange a die Winkelgeſchwindigleit & 
veränberlich wird, 
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Dagegen wird @ fonftant, wenn man a cos @, alfo die Sub- 
tangente der Kurve, nach welder die Kugeln fi heben und fenten, 
zu einer fonftanten Größe macht. Die einzige Kurve, melde dieſer 
Bedingung entipricht, ift die Barabel. Durch einen parabolifchen 
Regulator aljo, d. 5, einen foldhen Zentrifugalregulator, bei wel⸗ 
hem bie Kugeln ſich nad; einer Barabel heben und ſenken, erfüllt 
man bie Bebingung, daß Die Maſchine fih unausgeſetzt mit konftanter 
Geſchwindigkeit bewegt. Hierauf ift der Negulater von Franke, in 
einem befonderen Schriftchen befchrieben, gegründet. Diefer Regulator 
wird erheblid einfacher, ohne an Brauchbarkeit zu verlieren, wenn 
man den tiefjten, mittleren und höchſten Stand der Kugeln nach der 
Parabelgleihung 


y-V2sx, 
2 


in welcher x die Absciſſe in der Richtung der Regulatorwelle und y 
bie zugehörige vedytwinklige Ordinate bezeichnet, beftimmt, durch bie 
gefundenen. drei Punkte einen SKreisbogen legt und den zugehörigen 
Mittelpunft al® Drebare für den einen Arm eines koniſchen Pendels 
benußgt, dem dann ein auf biefelbe Weife beftimmter zweiter Arm wie 
gewöhnlich beigegeben wird (PBolyt. Yourn. Bd. 138). 

Jones (Prakt. Med. Journ. 1854) ſucht den oben angebenteten 
Vebelftand des Watt'ſchen Regulators dadurch zu vermindern, daß er 
auf die Stange, welche die Schwankungen der Kugeln auf die Drof- 
ſelllappe überträgt, Federn wirken läßt. Diefe arbeiten der Auf- und 
Niederbewegung der Stange entgegen und üben einen um fo größeren 
Widerftand aus, je mehr die Stange nad) der einen oder anderen 
Richtung hin fi aus ihrer Normalftelung entfernt. 

Die Mee, welche dem Differenzialregulator von Gebr. Werner 
(Polyt. Journ. Bd. 98) zu Grunde liegt, ift folgende: Wenn bie 
Hülſe des Zentrifugalregulators eine Schraubenmutter, und bie zu 
regulivende Maſchine eine Schraubenfpindel treibt, fo findet fo Lange 
eine übereinftimmende Stellung beider Statt, als die beiderſeits auf 
einander eimmwirfenden Gefchwindigkeiten einander volltommen gleich find. 
Sobald aber die Maſchine eine fchnellere oder langfamere Bewegung 
annimmt, jo tritt eine Verſchiebung der Mutter an der Spindel ein, 
die nach der einen oder anderen Seite gerichtet ift und fo lange dauert, 


— 
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bis beide Geſchwindigkeiten wieder gleich geworden ſind. Dieſe Ver— 
ſchiebung wird auf die Droſſelklappe übertragen, Auch die Negula- 
toren von Whitelam (Civ. Eng. 1852) und von Luttgens (Gén. ind. 
1853) beruhen auf diefem Prinzipe. 

Denjelben Zwed erreicht man (Siemens, Yarcot) ferner dadurch, 
daß man in zwei koniſche Räder, von denen das eine von der Dampf: 
maſchine aus und das andere von dem Echmwungfugelregulator aus, 
und zwar tu entgegengejeßter Richtung umgetrieben wird, ein drittes 
foniiches Rab eingreifen läßt, bejien drehbare Are mit der Trofjel- 
Happe in Verbindung geſetzt ift. So lange bie beiden erften koniſchen 
Räder fi mit gleichen Gejchwinbigfeiten drehen, dreht fi das 
dritte Rad nur um feine eigene Are; ſobald aber eined von jenen 
eine andere Geſchwindigkeit annimmt, fo dreht ſich auch die Are des 
dritten Rades und verändert dadurch im entiprechendem Make bie 
Stellung der Drofjelflappe. Einen Regulator diefer Art, mit Ein- 
ichaltung zweier koniſchen Riemenfcheiben, bejchreibt aud Schmidt 
Fortſchr. in d. Konftruft. d, Dampfm. 1857). 

Endlid kann man die Bewegung des Regulators einerfeits und 
die der Dampfmaſchine andererfeits auf zwei Sperrfegel wirken laffen, 
die zwei entgegengejegt gezahnten Sperrräbern angehören. So lange 
die Mafchine ihre Normalgefchwindigfeit hat, findet gar fein Eingriff 
Statt, bei veränderter Geſchwindigkeit aber greift der eine oder andere 
Sperrlegel in fein zugehöriges Rab ein und bewirkt eine theilmeije 
Drehung der Sperrrabare, die durch geeignete Mechanismen auf bie 
Drofjelllappe oder den Erpanfionejchieber übertragen wird, Nach bier 
fem Prinzip find die Regulatoren von Biggart und Loudon (Praft. 
Med. Journ. 1855), von M'Naught (Technolog. 1857) uud von 
Warnéry (Gen. ind. 1858) ausgeführt. 

Um das koniſche Pendel für Schiffe anwendbar zu machen, hrungt 
es Silver (Scient. Am. 1856) an einer liegenden Welle an und ver» 
fieht e8 nach beiden Seiten hin mit Armen und Kugeln. 

Bei dem Pendelregulator werben die Schwungkugeln durch 
ein ſchweres Pendel erſetzt, welches vermittelt eines Steigrads und 
einer Hemmung einen Räderwerke eine gleichförmige Bewegung mit» 
theilt. Dieſe gleichförmige Bewegung wird mit der veränderlichen 
Bewegung der Dampfmafchine durch einen Differenzialmehaniemus 
fombinirt, welcher vie ihm mitgetheilte Bewegung auf die Droffelllappe 
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fortpflanzt. Regulatoren dieſer Art find von Wiede, von Perpigna 
(Pond. Journ. 1847), von Cohen, David und Siama (Bull. de la 
soe. d’ene. 1851) und von Moifon (Praft. Med. Journ. 1854) 
fonftruirt worben. 

Kohn (Notizbl. d. öfterr. Ing. B. 1851) empfiehlt einen hy drau⸗ 
lifhen Regulator von folgender Konftruftion: Ein Wafferrefervoir 
wird buch eine von der Mafchine bewegte Pumpe fo mit Waſſer 
verfehen, daß je nach dem fchnelleren oder langfameren Gange ber 
Mafchine mehr oder weniger Wafler in das Nefervoir gefhöpft wird. 
Eine an dem legteren angebrachte Deffuung geftattet dem Waſſer fort- 
währenden Abflug, und zwar ift biefelbe fo zu reguliven, daß bei regel. 
mäßigem Gange der Mafchine eben fo viel Waſſer abflieft, als durch 
die Pumpe zugeführt wird. Im Wafferfpiegel des Reſervoirs befindet ſich 
ein Schwimmer, welcher mit ber Droffelklappe in einer ſolchen Berbin- 
bung fteht, daß beim Steigen des Wafjerfpiegeld Über die normale Höhe 
die Dampfzuflußöffnung verkleinert und dagegen beim Fallen desfelben 
unter die normale Höhe vergrößert wird. Im Prinzip hiermit völlig 
übereinftimmend ift der Regulator von George (Gen. ind. 1856). 

Eine andere Art bydraulifcher Regulatoren (Prakt. Mech. Journ. 
1856) beiteht aus einer Schraube, welche in einem mit Waffer ge 
füllten Zylinder liegt und von der Maſchine aus eine drehende Be- 
wegung empfängt. Die Welle der Schraube läuft in feften Lagern, 
und ber Zylinder ift jo auf dieſelbe aufgepaßt, daß er fi auf ihr 
verſchieben kann. Jede Vermehrung der Gejchwinbigfeit im Gange 
der Mafchine bewirkt, daß die Schraube das Waſſer gegen das Ende 
des Zylinders brüdt und dadurch eine Berfchiebung desfelben hervor⸗ 
bringt, die den Deffnungsquerfchnitt der Drofjelflappe verkleinert. 
Wird dagegen der Gang langjamer, fo zieht ein Gewicht oder eine 
Feder den Zylinder nad; der entgegengefeßten Richtung und öffnet 
zugleich die Drofjelflappe mehr. Die beiden Enden des Zylinders find 
mit Schaufeln verfehen, damit das im Zylinder enthaltene Wafler 
ſich nicht mit der Schraube drehen kann. Auf demjelben Prinzip be- 
ruhen die Regulirvorrichtungen von Simpfon und Shipten (Rep. of 
Pat. Inv. 1849), von Yennings (Fond. Journ. 1853) und von Moiſon 
Pralt. Med. Journ. 1854). 

Der hydrauliſche Regulator von Bourbon (Bull. de la soc. ind. 

Mulh. 1857) beſteht aus zwei in einander geftellten, konzentriſchen 
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Gefäßen, welche mit Waſſer gefüllt find und durch eine Bodenäffnung 
im inneren Gefäß mit einander fommuniziren. In bem inneren Gefäß 
dreht fich ein Ventilator mit einer zentralen Saugöffnung und führt 
einen Theil des Waſſers aus dem innern in das äußere Gefäß über, 
fo daß der Wafferfpiegel in beiden Gefäßen in verſchiedener Höhe ſteht, 
bie um fo mehr bifferirt, je größer die Geſchwindigleit des Ventila⸗ 
tors if. Die Schwankungen des Wafjerjpiegel® werben vermittelt 
eines Schwimmerd und eimer Hebelverbindung auf bie Droſſelklappe 
übertragen. 

Der Regulator von Child und Wilfon (Praft. Med. Journ. 
1854) befteht aus einer Berbindung eines hydrauliſchen Regulators 
mit einem Schwungkugelregulator. 

Molinie8 pneumatifher Regulator (Bull. de la soe. 
d’ene. 1841) befteht, wie Fig. 120 zeigt, aus zwei Gebläferäumen 
M und N, welde von feftliegenden Böden und von in regelmäßige 
Falten gelegten Lebermänteln begrenzt und burd einen von ber 
Mafchine auf und nieder bewegten Kolben A von einander abge 
trennt find. Ueber dem feftliegenden Dedel D fteht ein drittes Luft 
refervoir O mit einem beweglichen Dedel E, in melden: bie nad) 
der Drofjelllappe führende Stange feſtſitzt. Die beiden unteren 
Räume M und N find durd) die Saugventile a und b mit der äußeren 
Luft und durch die Drudventile ce und d mit dem oberen Puftraume 
O in Berbindung gejegt. Beim Aufgange des Kolbend A tritt bie 
äußere Luft durch a in den fich allmälig vergrößernden Raum M, 
und bie innere Luft durch c aus dem fich zufammenziehenden Raume 
N in das dritte Referveir O. Beim Niedergang ftrömt die äußere 
Luft durch das Bentil b in den fi allmälig ausdehnenden Raum N, 
und die innere Puft dur das Ventil d aus dem fich werkleinernden 
Kaume M in das obere Mefervoir, während die Ventile a und © 
verfchloffen bleiben, jowie beim Aufgang b und d verfchloffen find. 
Das Bentil d liegt über einem Schlauch F, der aus dem Raume M 
nach dem Reſervoir O führt und durd den Kolben A hindurchgeht. 
Die Luft, welche aus den Gebläferäumen M und N mittelft des Kol⸗ 
bens A in das Reſervoir O gebrüdt wird, ſtrömt aus dieſem 
wieder durch die Mündungen ee im beweglichen Dedel E in die freie 
Luft. Durch Kegelventile, welche mit Stellſchrauben ss verbunden 
find, ift diefer Ausflug nach Bedarf zu reguliven. Im Beharrungs- 
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zuftande ſchicken die Gebläſeräume M und N fo viel Luft in das Re— 
ſervoir O, als durch deſſen Ausmündungen ee fortftrömt, und es 
bleibt folglich hierbei der Deckel E mit feiner durch ein Gewicht 
G belafteten Stange und der an biefer angefchloffenen Droſſelklappe 
in einer unveränderten Stellung; wird aber bie Gejchwindigfeit ver 
Mafchine und folglich and des Kolbens A eine andere, fo Ändert fich 
dadurch das dem Reſervoir zugeführte Windquantum und mithin auch 
ber Stand des Dedeld E mit dem Gewichte G und der DProfiel- 
klappe. Ein Später gemachter VBorfchlag, die Stellung ber Kegelven⸗ 
tile, ftatt durch die Stellſchrauben s, vermittelft eines Schwungfugel- 
vegulator® zu veguliren (Rep. of Pat. Inv. 1847), dürfte faum als 
eine Berbefferung zu bezeichnen fein. 

Brandye und Coſte (Praft. Med. Journ. 1855) erfegen ben 
Dlasbalg durdy ein Feines Zylindergebläfe. A und B (Fig. 121) find 
zwei aus emem Stüde gegofiene Zylinder, in denen. ſich Kolben be- 
wegen. Der eine berfelben, A, ift ein gewöhnlicher Gebläfezylinder, 
welcher mit der Dampfmafchine in möglichſt unmittelbare Verbindung 
geſetzt iſt und ſowohl beim Aufgang als beim Niedergang Luft unter 
den Kolben des zweiten, al® Reſervoir dienenden Zylinders B bläst. 
Die Stange diefes Kolbens, welcher mit den Gewichten F und G be- 
ſchwert ift, damit der fomprimirten Luft das Gleichgewicht gehalten 
wird, fteht mit der Drofielllappe in Verbindung und ſchließt dieſelbe 
defto mehr, je höher der Kolben gehoben wird, während fie umges 
fehrt um jo weiter geöffnet wird, je tiefer der Kolben ſinkt. Die 
fomprimirte Luft tritt im ſtets unverändert gleicher Menge zur Seite 
aus; die Hebung und Senkung des Kolbens im zweiten Zylinder 
richtet ſich alſo nad der Differenz zwifchen der variabeln zugeführten 
und fonftanten abgeführten Yuftmenge, 

Moiſon's pneumatifcher Regulator (Praft. Med. Journ. 1854) 
befteht in einem Flügelrade, welches mit einer Anzahl um Zapfen 
brehbarer Flügel verfehen ift. Auf dieſe Flügel wirken Federn, welche 
ihmen das Beſtreben ertheilen, fich tangential einzuftellen, wobei fie 
während der Umdrehung des Rades den kleinſten Luftwiderftand zu 
überwinden haben. Die Zentrifugalfraft aber, welde nach der Ims 
gangſetzung fofort-in Thätigfeit tritt, fucht den Flügeln je nach ihrer 
"ejchwindigfeit verfchiedene Neigungen zu ertheilen. Die Anorbnung 

mn fo getroffen, daß fie bei regelmäßigem Gange bie mittlere 
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Neigung zwifchen ber radialen umd der tangentialen Stellung haben. 
Sobald die Gefchwindigfeit wächſt, ftellen fie ſich mehr radial und 
verurfachen einen größern Puftwiderftand; nimmt aber die Geſchwin— 
digfeit ab, fo findet das Gegentheil ftatt: fie ftellen fid) mehr tan- 
gential, und der Puftwiderftand wirb vermindert. Diefe Drebung der 
Flügel wird durch einen geeigneten Mechanismus auf die Drofjelklappe 
übertragen. 5 

Der Federregulator von Boncelet befteht aus zwei gleich) 
großen Rädern A und B (fig. 122), melche zwei gleich große Getriebe 
E und F in Umdrehung ſetzen. Das Getriebe E ift ald Schrauben- 
mutter ausgehöhlt, und das andere figt feſt auf der Schraubenfpinvel 
S, welche durch jene Mutter hindurchgeht. Laufen die beiden Räder 
und Getriebe gleich jchnell um, fo ändert das die Schraubenmutter 
bildende Getriebe feine Stellung auf der Spindel nicht; dreht fich aber 
Das eine fchneller un, als das andere, fo verfchiebt fi) das Getriebe 
auf der Spindel und werftellt vermittelft des Muffs M und ber 
Stange N die Droffelllappe. Die Welle C des Rades A wirb von 
ver Dampfmafchine umgebreht und überträgt ihre Bewegung auf bie 
Delle D des Rades B mittelft Bolzen b und Stahlfedern f, von 
denen die erjteren um ben Umfang einer Scheibe GG auf der Welle C 
herum angeorbnet find und die legteren aus einem Muff K auf der 
Welle D radial bervorftchen. Wenn daher die Umdrehungszahl der 
Welle C, und folglich aud die Biegung der Federn f fidh verändert, 
fo wird die Geſchwindigkeit des Rades B eine Andere, als die bes 
Rades A, und es erfolgt eine Berrüdung der Mutter und des Muffe, 

Hunt (Braft. Med. Yourn. 1854) bat den Federregulator mit 
Benugung desfelben Prinzips im einer einfacheren Form ausgeführt. 
Statt der beiden Räder und Getriebe mit Schraube und Mutter gibt 
er dem Ende der Triebwelle ein Schraubengewinde und dem Muffe, 
welcher die treibende und die getriebene Welle mit einander verbindet, 
ein Muttergewinde. Sobald daher die beiden Wellen ſich mit Berfchie- 
denen Geſchwindigkeiten bewegen, findet eine Verfchiebung des Muffe 
und eine Verſtellung der mit diefem verbundenen Drofielflappe Statt. 
Die flahen Stahlfedern find bier durch einen Kautſchukzylinder erfegt. 

Leiftung. Die bis jegt aufgeftellten Theorien für bie Berech— 
nung der Yeiftung von Dampfmafchinen laſſen fi auf zwei zurüd- 
führen: die Koeffiziententheorie und die Pambour'ſche Theorie. 

Technolog. Encytl. Suppl. N. 98 
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Die Hauptzüge der Koẽffiziententheorie find folgende: Wird ein 
Kolben von Querſchnitt F durd) Dampf, welcher auf die Flächenein- 
heit den Drud p ausübt, getrieben, fo ift die wirkende Kraft Fp 
und die Arbeit derjelben während bes Kolbenwegs s,, unveränderte 
Spannung vorausgefegt, 

L = Fpa. 

Wirkt der Dampf, nachdem der Kolben den Weg s, zurüdgelegt 
bat, erpanfionsweije, alfo mit veränderliher Spannung, fo ift feine 
Leiftung aus 

dL, = Fpı.dx 
zu beftimmen, wenn unter px die Spannung verftanden wird, melde 
ber Dampf nad Zurüdlegung des Kolbenwegs x, vom Beginn der 
Erpanfion an gerechnet, angenommen hat. Nennt man den ganzen 
Kolbenhub s, fo ift mit Zugrundelegung des Mariotte'ſchen Gefeges 
x Fs, 
ar == F@+y) , oder 


Px -(—t,) 


8 
und die gefammte Erpanfionsleiftung bis zum vollendeten Kolben⸗ 


bube s: 





Daher wird 


0 
= Fps, In ( ) 
1 
Wird endlich der Gegendruck auf die Flächeneinheit mit q bezeich- 
net, fo ift die Leiſtung des Gegendrucks: 
L, = Fas, 
daher die gefammte Leiſtung bei einem Kolbenhube: 
LunL+L,—L=Fps +Fps In (+) — #08, 


and die Peiftung in der Sekunde, wenn n Spiele in ber Minute ge- 
macht werben, 


n 8 8 
L=Fps, lt" (-)- e 
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Dies iſt aber nur das theoretiſche Arbeitsvermögen; um die effek— 
tive Leiſtung zu erhalten, muß man, da p und q die Spannungen 
im Keſſel und im Kondenſator oder beziehentlich die der atmoſphäriſchen 
Luft bezeichnen, ſowie in Rückſicht auf die Widerſtände und Verluſte, 
dieſen Werth mit einem Koöffizienten multipliziren, der bei verſchie— 
den fonftruirten Mafchinen verjchieden ift und nad Tredgold zmifchen 
0,48 und 0,63 ſchwankt. 

Bambour geht von folgenden Borausjegungen aus: Sobald ber 
Dampf ans dem Keffel in den Zylinder übertritt, verändert er feine 
Spannung in ber Weife, daß der Druck p,, den er gegen jede Flächen- 
einheit des Kolbens ausübt, der Belaftung des Kolbens r, ebenfalls 
auf die Flächeneinheit rebuzirt, das Gleichgewicht hält. Hiernach wird 
p, = r. Bei der Erpanfion vermindert fi die Temperatur des 
Dampfes; es it daher das Mariotte'ſche Geſetz nicht mehr gültig, 
fondern die Temperatur oder ftatt biefer nad Navier das der Red» 
nung fich beſſer anſchließende fpezifiiche Dampfvolumen, das durch eine 
Gleichung von der Form: 

2 & 
HTR+D 

ansgebrüdt werben fann, einzuführen. Dasfelbe ift nah Pambour 
zu feßen: 
20°000000 
1200 + pi’ 
21'232000 

„ Dohbrud: u = @0+p’ 
wobei p, in Rilogrammen pro Quadratmeter zu nehmen ift. 

Hat der Kolben vom Beginn der Erpanfion an den en x zu⸗ 
rüdgelegt, fo geht das fpezifiihe Dampfvolumen in 


für Niederbrud: a, = 


Ü 
+ Px 
über, und e8 wird 
u A + px 
u JE Wange 


pr = Ar), 
Mx 


und ba die fpezifiihen Dampfvolumina den abfoluten proportio- 
nal find, 
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pe = (—* -)@ + pP) — Pr 


oder mit Berüdfichtigung bes — Raums in den Dampfwegen, 
der durch eine Länge @ des Zylinders ausgedrückt werden möge, 


Px -(— — )@+m-#. 


gs, to+x 
Die Exrpanfionsleiftung folgt hiernach aus: 
dL, = Fpx dx, 
= Au ste 
Fe S I) (@tm)—#] ax 


=F@+)@+W In (447) 78 6-3) 


Addirt man hierzu die Peiftung des Dampfes vor ber Erpanfion 
und feßt die Summe gleich der Arbeit der dem Kolben entgegen arbei- 
tenden Laft, fo wird 


Fro= pin + Fa +0) (A+ pin (FO) FA—a). 


Das in der Sekunde verbampfte Speifewafferguantum S liefert 
die Dampfmenge 











L 
S= 8 
Fr # 
von der Spannung p,. Diefe Damıpfmenge läßt fi) aber audy, mit 
Beibehaltung der früheren Bezeichnungen, durch 


s te 
F(s + 0) 35 = Fv (—-°) 
ausdrüden, wenn v bie Kolbengefchwindigfeit bezeichnet. Hiernach wird 


(+7—) B == Fr (° — *): und 


„Sl __)_ 
= — 0 
und die Leiftungsformel geht daher, für v aufgelöst, über im: 


BL.; r| 8, s +0 
er Ni In (23.)]. 
Die Belaftung des Kolbens Fr befteht aus drei Theilen: 1) ber 
Nuglaft P, 2) der Neibung der Maſchine R-+ SP, wenn R bie 








— 
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Reibung der unbelafteten Mafchine und ZP den von ber Größe ber 
Nutlaft abhängigen Theil der Reibung bezeichnet, und 3) dem Gegen- 
druck Fq. Es wird daher 


- FAFDFR , gm 


ie sr ic — 
DFGTOTPATOSR [; ro se J ) 
Die Leiſtung wird hiernach: 





Py aPS ( to 
=Fi2+gQ)+P(i+s9)+R — —) 

alſo unabhängig von der Keſſelſpannung. Für R ift nach Pambour 
81 UV F zu fegen, wenn F in Quadratmetern ausgebrüdt ift; $ ift 
im Mittel 0,14; a = 0,05 8. 

Umgekehrt ergibt ſich hierans das Speifewafferguantum in der 
Sekunde zu: 

—— +ö)+R 
8 8, (: + -)] 
— ss to (- +6 
Wird das Speifewafjerguantum S von der Temperatur t, in 


Dampf von der Temperatur t verwandelt, jo nimmt es nad) Regnault 
die Wärmemenge 








S (606,5 + 0,305 t — t,) 
in ſich auf; bei der Kondenfation gibt diefer Dampf feine Wärme 
an das Einfprigwafler ab, das in Folge hiervon aus feiner urjprüng- 
lihen Temperatur t, in die Temperatur t, übergeht. Daher ergibt 
ih das pro Sekunde erforderliche Einfprigwafferguantum aus: 
Wi —t)= 8 (606,5 + 0,805 t — t). 

Sett man die Temperatur im SKondenfator t, = 35° und bie 

des Speife- und Einfprigwaffers t, = 10°, fo wird 


596, t 
W=- ( 5 = a0 + 001208 


Zur Beobadhtung des Druds im Zylinder, fowie zur direkten 
Meflung der Peiftung von Dampfmafchinen dient der Indikator 
(indieateur, indieator). Der im Hauptwerke befchriebene Watt'ſche 
Indikator ift feitvem erheblich verbeffert und durch den von M'Naught 
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(Ann. des min. 1839), der, beſonders in der Clair'ſchen Ausführung 
(Bull. de la soe. d’ene. 1854), Borzügliches leiſtet, faſt ganz ver- 
drängt morben. 

Der Clair'ſche Indikator ift in Fig. 123—126 abgebildet, und 
zwar zeigt Fig. 123 die GSeitenanfiht, Fig. 124 den Horizontalpurdy- 
fohnitt nach der Pinie AB, Fig 125 einen andern Horizontaldurd- 
ſchnitt (nur theilweife) nad) der Linie CD und Fig. 126 das Räber- 
werk des Zylinders 1’, vertikal durdhfchnitten. In dem doppelmwandigen 
Indikatorrohr AA, das auf den Zylinderdeckel aufgefchraubt wird, 
beivegt fi) der hohle Metalllolben C mit feiner Stange B unb ber 
um biefelbe gewundenen Spiralfeder, die fich oben gegen den Dedel 
G anlegt. Die drei Zylinder I, I’, I’, um melde fid der Papier- 
ftreifen J widelt, find in zwei Platten K und L aufgelagert, von 
denen bie leßtere mittelft der Säulen ZZ (Fig. 124) auf der erfteren 
ruht. Zum vorläufigen Bewideln des Zylinders I“ dient die 
Kurbel M. Die Schnurfheiben N und N’, von denen man nad 
Bedarf die eine oder bie andere benugen faun, dienen zum Auf» und 
Abwideln der Schnur O, welche durch einen Hafen P an die Kol— 
benftange der Mafchine angefchlofien wird. Die Are der Scheiben 
N N‘, die in den Lagern aa läuft, trägt auf ihrer Verlängerung R 
zwei endlofe Schrauben S und T, von denen die erftere zwei gleich 
geneigte, aber ſich kreuzende Gewinde ! hat und auf die beiden Räder 
U und V entgegengefeßt gerichtete Rotationsbewegungen überträgt. 
Die Zähne der Näder U und V find bei dem einen nach rechts und 
bei dem andern nad linfs geneigt, damit fie gleichzeitig in bie beiden 
Schraubengewinde eingreifen Fünnen, Beide Räder laufen loſe auf 
ber Are des Zylinders I’. Die zweite Schraube T, mit ein— 
fadhem Gewinde, treibt das Schraubenrad W auf der Are des Zy— 
linders I’, wmelches ebenfalls loſe gebt. X ift ein Feberhaus mit 
einer Spiralfever, welche die Schnur O beim Niedergang der Kolben- 
ftange gefpannt erhält. Ein anderes Federhaus Y ift mit einem 
Sperrrabe verfehen; dasſelbe fitt auf der Are des Zylinders I und 
fann mit derjelben duch die Drudichraube e feft verbunden werben. Die 
Stange A’ ift mit der Imbilatorkolbenftange feft verbunden und trägt 
einen Schreibftift B'; der zweite Schreibftift B“ fügt an der Stange C’, 

' Im Pig. 125 ift durch Berfehen auf S nur ein Gewinde angegeben. 

Rt. 
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bie au ihrem oberen Ende ein Schraubengewinde hat und vermittelft der 
Mutter b und einer Gegenmutter eingeftellt wird. D ift eine Spann- 
rolle, welche durd; eine Feder gegen ven Papierftreifen angebrücdt wird. 

Die Berbindung der Räder U und V mit der Are des Zylinders 
I’ ift auf folgende Weife bewirkt: Im jeder der beiden Radebenen ift 
an der Are ein vierarmiger Steru d befeftigt. An die feften Arme 
ber beiden Sterne find vermittelft Stifte bewegliche Arme ee ange 
ſchloſſen, deren Enden gegen die inneren zylindrifchen Oberflächen ber 
vollftändig hohlen Rabfränze antreffen. Der innere Halbmeffer der 
Radkränze ift etwas Kleiner, als die Summe der Längen eines feften 
und eine® beweglihen Armftüdes, jo daß diefe beiden Armtheile einen 
ſtumpfen Winfel mit einander einfließen. Da die Deffnungen dieſer 
Winkel bei beiden Rädern nach gleicher Richtung hin liegen, fo wirb 
bie Ure immer durch die Notation besjenigen Rades mit herumge- 
nommen, weldes in Folge der Reibung mit den Enden ber beweg- 
lihen Arme diefe Winfel zu vergrößern ſucht. 

Um den Papierftreifen aufzuziehen, löfet man die Drudfchraube, 
welche das Rad W mit der Are von I’ verbindet, Flebt das eine Ende 
des Streifens mit Munbleim auf den Zylinder I“ auf und widelt 
dann den Streifen vermittelt der Kurbel M auf. Hierauf faßt man 
dad andere Ende, widelt e8 um den Zylinder I’ und die Spannrolle 
D und klebt es auf dem Zylinder I feit. 

Wil man eine Reihe fortgejegter Kurven erhalten, fo Löfet man 
wieder Das Rad W von der Are des Zylinders 1’, fowie das Weber: 
baus Y von der Are des Zylinders I; die Druckſchraube c am Zy— 
linder I’ zieht man an. Dann wird das ganze Syftem ber mit dem 
Papier umfleiveten Zylinder durch die Doppelte Schraube S, die Räder 
U und V und den Zylinder I’ getrieben, Damit ſich in diefem Yalle 
der Bapierftreifen regelmäßig uud ohne Falten zu werfen, auf ben 
Zylinder I aufwideln fann, wird dieſer letztere durch eine endloſe 
Schnur y getrieben, welde un zwei MWürtel läuft, von denen ber 
eine x auf der Are tes Zylinters I und ver andere auf der Are des 
Zylinders 1 befeftigt ift. 

Will man eine geichlofjene Kurve erhalten, fo löfet man bie 
Drudichraube e an der Are ves Zylinders I’ fowie den Würtel x an 
der Are des Zylinders I. Dagegen macht man durd Anziehen ber 
Drudichrauben das Rad W feft auf der Are des Zylinders I” und 
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das Federhaus Y feft auf der Are des Zylinder I, und ſpannt mit 
der Hand bie Feder im Federhaus Y an. Iſt dies gefchehen, fo 
ertheilt die einfahe Schraube T durch das Rad W tem ganzen 
Syſtem eine wiederkehrend rotirende Bewegung. 

It der Apparat mit dem Papier befleivet und auf dem Zylin- 
verdedel aufgeftellt, fo befeftigt man ten Screibitift auf ter Stange 
A’ im geeigneter Höhe, nahe an der unteren Baſis bei Hochdruck⸗ 
mafchinen, nahe an der oberen bei Nieverbrudmafcdhinen. Die Stange 
C’ ftellt man fo, daß der Schreibftift daran genau in berjelben 
Höhe fteht, wie der Schreibftift au der Stange A‘, wenn bie beiden 
Kolbenflähen des Indikators blos tem atmoſphäriſchen Drude aus- 
gefetst find. Dann zieht während der Verſuchsdauer ver Stift ver 
feften Stange C’ die atmofpbärifche Pinie und der Stift der beweg- 
lichen Stange A’ gleichzeitig die Kurven der fuccefliven Dampf 
jpanunngen. Th. Böttcher. 


Dampfichiff. 
(8b. IV. ©. 1.) | 

Form der Dampfſchiffe. — Die Frage nach der erforder: 
lichen Geftalt eines guten Dampfſchiffes fällt in ver Hauptfache mit 
der zuſammen, welde man in gleicher Weife für Schiffe überhaupt 
aufwerfen kann. Bekanntlich bat fich die mathematiihe Theorie ver- 
geblid bemüht, hier zuerft nur den Körper zu ermitteln, welcher 
beim Fortbewegen im Waſſer den geringften Widerftand Ieiftet. 

Die betreffenden Arbeiten und beſonders Experimente der fran- 
zöfifchen Akademiker d'Alembert, Boffut, Condorcet (1798) und im 
neuerer Zeit namentlidy die Verſuche Beaufoy’s! (1794—97; erſt 1834 
veröffentlicht), Marestier's (1824), Macneill’8 (1833), Ruſſel's (1837), 
haben allerdings manches Licht über den betreffenden Gegenftand ver- 
breitet, jedoch eben jo wenig Entſcheidendes geliefert, als die jüngften 
Bemühungen ter Engländer dur das myſtiſche, fogenannte Wave: 
Yine-Syftem (Artizan, 1857, p. 255). 

Da überdies ein Dampfichiff nicht blos bei feinem Fortlauf einen 
Widerſtand leiten, fondern noch andere Bedingungen erfüllen foll — 
gehörige Feſtigkeit zeigen, nothwendige Räumlichkeiten bieten, 


' Man fehe im Hanptwerle Bd. IV. Seite 4. 
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Stabilität befigen, eime ſchwache Abtrift zulaffen, nit wogen 
(vertifales Auf- und Niederbewegen des Schiffes), niht ſchlingern 
Oszilliren um eine durch den Schwerpunkt des Schiffs gehende und 
mit der Kiellinie parallele Are), nit ftampfen (Dszilliren um eine 
durch den Schwerpunkt des Schiffes gehende auf der Kiellinie normal 
ftehende Are) — fo wird e8 einleuchten weshalb, unter nothwendiger 
Beachtung aller diefer Umftände, eine Herleitung ber beften Dampf» 
ſchiffformen aus wiffenfchaftlihen Prinzipien von verftändigen Männern 
völlig aufgegeben worden ift. 

Dagegen hat man nach den beim rationellen Schiffbau gemachten 
Erfahrungen praftifhe Regeln aufgeftellt, welche unter aufmerffamer 
Beachtung der beſonderen Nebenumftände eine völlig fidhere Grund: 
lage zur Darftellung geeigneter Schiffeformen liefern. Eine fchöne 
Zufammenftellung diefer Regeln findet man in Creuze: Treatise on 
the theory and practice of naval architeeture (Edinburgh , 1848), 
ferner in Bouguer's: Trait& du Navire und befonders in Duhamel’s 
El&mens de I’Architecture navale, nad welchem Tetteren Werke 
Redtenbacher (Nefultate für den Mafchinenban) mit Benugung von 
Tredgold’8 „Steam Navigation“, jeine höchſt brauchbaren Tabellen 
(12 verfchiedene Fluß⸗ und Meerdampfichiffe) zur Verzeichnung der 
Schiffsriffe zufammengeftellt zu haben fcheint und wovon hier (f. weiter 
unten) jene aufgenommen ift, welche fi auf das englifche Dampf- 
ſchiff „Rainbow“ bezieht. 

Material. — Das Material, aus welchem man Dampffchiffe 
erbaut, ift jett faft ausſchließlich Eifenbleh, da es Feſtigkeit, Leich— 
tigkeit und Dauer auf das Vollkommenſte mit einander vereinigt. 

Die frübeften eifernen aber nod) Heinen Schiffe traten in England 
in ven Jahren nach 1820 auf. Das erfte größere Schiff „John Ran— 
dolph“ von 250 Tous Tragfähigfeit, baute 1833 Paird in Birkenhead- 
Yiverpool, dem alsbald mehrere andere, namentlich 1839 das Dampfſchiff 
Rainbow folgte, welches nachher als Beifpiel bei vorkommenden Rech— 
nungen mehrfach benutt werben fell, und feiner Zeit den Verkehr 
zwiſchen Pondon und Havre vermittelte. 1848 wurde das große Schiff 
(320 Fuß Länge, 51 Fuß Breite) Great-Britain erbaut, welches 
bekauntlich nad) einigen feiner Reifen, wie behauptet wird durd In— 
trigue feines Kapitäns, auf eine Inſel nahe bei Irland getrieben 
wurbe, dort einen Winter hindurch ben heftigften Stürmen und Wellen- 
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fchlägen ausgefegt bleiben mußte, wobei fein Boden durch Auffah— 
ven auf Felſen zwar zerftört wurbe, body fein Körper derartig gut 
erhalten blieb, daß es bereits 1852 nad gehöriger Reparatur dem 
atlantifhen Ozean neuerdings zu durchſchiffen vermochte, 

Diejer unzweifelhafte Beweis größerer Widerftandsfähigfeit eiferner 
Schiffe, gegenüber ven hölzernen, wurbe noch mehr beftätigt durch Die faſt 
gleichzeitig gebauten amerifanifhen Dampfſchiffe Perſia aus Eiſenblech 
und Bacific aus Holz konftruirt. Während erfteres, bei einer Yahrt 
von Liverpool nah New-York ſchwimmenden Eismaffen mächtig wiber- 
ftand, wurde letzteres faft zur felben Zeit von Eismaſſen durchſchnitten 
und ging völlig verloren. 

Das größte aller bis jett erbauten Schiffe, der auf Tafel 56 
(Fig. 1 Aufriß, Fig. 2 Grundriß) abgebildete Leviathan (680 Fuß 
Fänge zwiſchen den Perpendifularen, 83 Fuß größte Breite zwijchen 
den Wänden), wenn auch wielleicht verfehlt in feinen ökonomiſchen Bor- 
theilen, dürfte auch binfichtlih der Frage über Verwendbarkeit des 
Eifens zum Schiffsbaue Erfahrungen liefern, für welche die Nachwelt 
den Engländern eben fo zu Dank verpflichtet fein wird, wie für bie 
Menai- Strait-Röhrenbrüde, vie hinſichtlich ihrer Rentabilität zwar 
verfehlt, dennoch die Duelle unſchätzbarer Ideen und Ausführungen 
für die Konftruftion eiferner Brüden überhaupt geworben ift. 

Die Beeinträchtigung des Kompafjes durch eiferne Schiffe ſcheint 
durch Airy’s und Gray’s Anordnungen (Kompenfatoren) vollftändig 
befeitigt (hierüber jehe man Grantham: Iron Ship Building, London 
1858, p. 135); der einzige unüberwindliche (?) Feind eiferner Schiffe 
fcheint dagegen der Anfag von Seethieren, Mufcheln und Moos zu 
fein, welcher fi beim Befahren tropifcher Gewäfjer auf den Aufßern 
Schiffswänden in großen Maffen bildet, wodurch der Widerſtand ber 
Schiffe erhöht und die Gefhwindigfeit der Fahrt derartig vermindert 
wird, daß man bis jett genöthigt ift, für ſolche Zwede fait ausſchließ— 
lid hölgerne Dampfichiffe zu verwenden. 

Spanten und Balken ber hölzernen Schiffe werden bei dem eifer- 
nen durch Winfeleifen (beziehungsweife T- und L- Eifen), die Blanfen 
aber durch Eifenbledy erjegt, deren Dimenfionen und Gewicht verhält- 
nigmäßig gering find. Die beim Leviathan verwandten jtärkiten Win- 
feleifen haben die Dimenfionen 8 X 3%, X '% Zoll (8 Zoll Höhe, 
3%, Zoll Breite und Zoll mittlere Dide), die am meiften 


— 
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verwandten aber 4'/, X 4, X '/, Zoll, während die Plankenbleche für 
die Schiffsſchale %, Zoll, für die Scheerwände aber nur '/, Zoll Stärke 
haben. 

Aus Lloyd's Beftimmungen für die Konftruktion eiferner Schiffe - 
(The Artizan, 1855, p. 38) laffen fih ver Erfahrung entlehnte, 
ſichere Dimenfionen für alle Theile eiferner Dampfichiffe entnehmen, 
worauf hier verwiejen werden muß. 

Für das Studium des Baues eiferner Schiffe überhaupt empfehlen 
wir aber vor Allem das bereit oben erwähnte Werk Granthams, mit 
14 großen Tafeln Abbildungen, fo wie Dupuit de Lome: Rapport 
sur les bätiments en fer, Parts 1844 (mit 20 großen lithographirten 
Platten). Schließlich folgt bier nod aus Grantham's Werk die 
beiliegende werthuolle Tabelle. 

Deplacement. — Zur Beurtheilung der Eintauhungsgröße eines 
Dampffchiffes, Berechnung feiner Stabilität und anderer wichtiger 
damit zufammenhängenber Fragen tft vor allem erforderlich das Waf- 
fervolumen (= B) zu fennen, weldes von dem ſchwimmenden Sciffs- 
körper verdrängt, in ber Sprache der Technifer dad Deplacement 
genannt wird. 

Hierzu fei a der relative Flächeninhalt eines der Horizontalſchnitte, 
in welche man ſich den eingetauchten Schiffskörper, von der Schwinm- 
ebene 88, Fig. 9 und 10 (Taf. 56) ausgehend und zu dieſer parallel, 
zerlegt denken lann, oder a das Verhältniß des wahren Inhaltes = F 
zum Juhalte des der Schwinmfläche umjchriebenen Rechtecks B.L, jo 
daß überhaupt tft: 

F 
B.L' 
wober L die Yänge des Schiffes zwifchen den fogenannten Perpendiku— 
laren, und B die Breite des Hauptjpanten bezeichnet. 

Denkt man fi num L in 20 gleiche Theile von b Abftand ge- 
theilt und 21 Drdinaten y gemejjen, jo erhält man nad der Simp- 
ſon'ſchen u ohne Weiters: 

== F [nt try tye Yeti tY-- an] 

Um diefe Berehnung duch ein Beiſpiel zu erläutern, wählen 
wir das bereit3 oben erwähnte Laird'ſche Dampfſchiff Rainbow, wobei 
I, = 182.20 Fuß engl., B = 24,75 Fuß und, die Tauchung = T 


a = 
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— 6 Fuß beträgt; entlehnen ferner Redteubacher's Maſchinenbau die 
gemeffenen Ordinaten, welde in folgender Tabelle zufammenge- 
ftellt find. 

Hinterſchiff. Borderſchiff. 


Ordinaten 


& 
m 
ds 
»= 
28 
2 
a 


O2 x 19 ON MS 


— 





Hierbei iſt noch zu bemerken, daß die Vertikalreihen der 
Tabelle die Ordinatenwerthe der Begrenzungskurve des jedesmaligen 
Horizontalſchnittes find, wenn B gleid) 2000 geſetzt wird; die 
Horizontalreihen aber ebenfo die Ordinaten der einzelnen Quer: 


profile find. Man erhält ſonach, b = = und bie wahren Ordi— 





naten — = geſetzt, für ben erjten Schnitt = a, 
au 1,2 90 + 8600 + 17460) = 0,435 
B.L 40000 "3 ren 
inbem 
Yo + Y» = 0 
Y. = 16 = 5 
y = 40 y = 280 
y = 610 y=51 
—J — 730 Y, = 680 
Yo = 10 y. = 760 





Depfacement. 445 


Y., = 710 Yu = 745 
Yu = 545 Yn = 640 
Yn = 320 Ys = 440 
Ys =_W Yır = 200 

4340 X2= 8680; y,= 30 


4365 X4—=17460. 
Auf diefelbe Weife verfahrenn (T in 6 Theile getheilt) erhält 
man: 
— Null; a, = 0,4306; a, = 0,526833; a, = 0,582167; 
a, = 0,620667; a, = 0,65633; a, = 0,687567, jo wie, weil 


DET =} tat tn teatnteli 


V 
LBT — 0,53781, d. i. 


DB = 0,53781 . LBT, ober mit Einführung 
eines allgemeinen Koeffizienten = 4: 
1)8=/.LBT. 

Begreifliher Weife muß fi B auch aus den Bertitalfchnitten 
berechnen laffen, worüber man Rühlmann's Hydromechanik Seite 72 
nachſehen kann. 

Subftituirt man im (1) die vorher gegebenen Zahlenwerthe, fo 
erhält man das Deplacement des Dampffchiffes Rainbow: 

DB —= 14575,83 Kubilfuß engl. 

Das Totalgewiht = Q des Schiffes (Schale, Mafchine und 
Kefjel, Ausrüftung und Fracht) kann daher betragen, wenn > das Ge- 
wicht der Kubileinheit Wafler bezeichnet: 

2)Q=y.8, 
ober, bei dem Dampfichiffe Rainbow wo „ = 62,5 8 engl. ift: 
Q = 625 . 14575,33, d. i. 
Q = 610982,2 # = 406,67 Zone. 

Zur gehörigen Beantwortung betreffender Stabilitätsfragen ift es 
erforberlih, den Schwerpunft der verbrängten Ylüffigfeit zu beftimmen, 
was nad befannten Sägen der Statif feine Schwierigfeit bietet. 

Mit Bezug auf 8. 59 der Geoftatif des Verfaſſers und unter 
Beibehaltung der vorigen Bezeihnungen erhält man für den Berti- 
kalabſtand = X des betreffenden Schwerpunftes über dem Siele 
bes Schiffes: 
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x, rje nt .4.a, +2.22,+3.4, 44.224,45. — 
a 40, 4242, 442, 422., 440, -64. 
bier obige Zahlenwerthe fubftituirt, gibt: 
T  33,054733 
(3) X = % 9,680 = 0,56909 .T, 
oder mit Bezug auf das Dampfihiff Rainbow, wo T = 6 Fuß ift: 
X = 3,41454 Fuf. 
Auf ganz gleichem Wege ergibt fi ferner für ben Horizontal» 
abftand = Z (©, 78 von Rühlmann's Hydromechanik): 
(4) Z = 0,480147 . L, 
ober für den Rainbow, wo L = 182,5: 
Z = 87,626 Fuß. 

Stabilität. — Bezeichnet Fm, Fig. 11, Tafel 56, die Rich— 
tung des hydroſtatiſchen Auftriebes, wenn das Schiff die in der Figur 
gezeichnete Lage angenommen hat, und ift S der Schwerpimft des 
Schiffes nebft allem Zubehör; fo ergibt fich leicht, dak das Schiff 
mit Stabilität ſchwimmt, d. h. aus der geneigten Lage in die auf- 
rechte von ſelbſt zurüdkehrt, jobald der Punkt m, wo die Auftriebs- 
richtung die vorher vertikale Are Em ſchneidet, höher als der Schwer- 
punkt S liegt. Der Punft m wird dabei das Metazentrum gemamnt. 
Durch Rechnung läßt ſich das Stabilitätsmoment = M eines Dampf- 
jchiffes, jo wie die Höhe des Metagentrums über dem Schwerpunkte 
des Deplacements, wie nachſtehend beftimmen. 

Es bezeichne y die halbe veränderliche Breite des Schiffes, Fig. 
10, in der Schwimmebene gemefjen, fo wie dz ben Horizentalabftand 
von je zweien biefer (unendlich nahen) Breiten; ferner e den Abftand 
bes Schwerpunftes S des ganzen Schiffed vom Schwerpunkte E bes 
verbrängten Waſſers bei aufredhter Stellung bes Schiffes; endlich ꝙ 
den Neigungswinfel ESQ: fo erhält man leicht die Gleihung (Seite 
77 Rühlmann's Hydromechanik): 


3 
Ka of sin ꝙ. eig 
Er — 
Hierbei erkennt man bald, daß ; y’dz das Trägheitsmoment 


eines Nechted® vom Inhalte ydz, und daher : fr das Träg 
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beitsmoment der Schwimmfläche des Schiffes in Bezug auf befien 
Pängenare ift, fo daß fich ergibt, wenn gedachte Trägheitsmoment mit 
je bezeichnet und ꝙ Mein genug vorandgejegt wird: 


“M=Q(5-e). p, oder and), 
weil Q— 7BV if: 
5)M=y.9(u — e. D) ober endlich: 
M = 62,5 ..9 (u — e®) für engliſches Maß und 
M = 1000 . @ (u — e®) für Metermaf. 
Für die meiften Rechnungen läßt fich überdies hinreichend genau fegen: 
(6) «= m. LBe, wo 
m — 0,0355 bis 0,0399 für Flußfchiffe 
m = 0,0583 für Meerfchiffe genommen werben kann. 
Aus (5) folgt überdies, daß die Stabilität des Schiffes an die 
Bedingung geknüpft ift: 


i = 2 (y'da) 
Me<gobre< — — 


Die Schwerpunktsentfernung ES = e läßt ſich annäherungsweiſe 
zB jegen, am ficherften und richtigiten aber durch eine Verbindung 


von Erperiment mit Rechnung ermitteln, wozu ber ſchwediſche Admiral 
Chapman und der fpanifche Schriftfteller (im Gebiete der Nautif) 
Don Yuan d'Ulloa befonders emipfehlenswerthe Anleitungen gegeben 
haben, und worüber nadyzulefen ift bei Creuze (Treatise on naval 
architeeture pag. 31), fo wie int Anhange von Rühlmann’8 Hydro⸗ 
mechanit ©. 505. 

Daſelbſt ift für die englifhe Korvette Echlla, wo B = 30 Fuß 
engl. Breite in ber Schwimmebene, berechnet: 

e = 3,60 Fuß, 


während 3 B = 3,75 Fuß ift. 


Die Höhe des Metazentrums m, ig. 11, über dem Schwer- 
punkte E des verbrängten Waflers, d. i. Em, berechnet fi (a. a. 
D. ©, 77) mittelft der Gleichung: 


—_.: ZyPds) 
(8) Em = -—. — 1 
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welche zuerft von Bouguer ©. 272 feines Trait€ du Navire ent- 
widelt wurde. 
Mit Bezug auf die Anorbnung der oben gegebenen Tabelle ift 


in die Formeln (7) und (8) zu fegen EI ftatt y, und * 
ſtatt dz, wornach erhalten wird: 
B.L2 (y) 
9 © < 540000.000.000.8 
— B.L 2 (y) 
(10) Em = 540 000 000 000.8 

Nach der vorher aufgeführten Tabelle (S. 444) ift aber: 
> (y’) = [20° + 336? + 520°...460° + 290°? + 90°] = 
9683585556, ferner war: B® —= 0,53781. LBT, mithin: 

— B? B⸗ 
(11) Em — ar y * 0,075023.. m 

Speziell für das Dampfihiff Rainbow, wobei B— 24,75 md 

T = 6, ift, findet man: 
Em = 7,65938 Fuß. 

Folgt man der oben erwähnten praktiſchen Kegel zur Beftimmung 

von e, fo erhält man für den Rainbow: 

Met ET _ 3088 uf, 
fo daß alſo dies Schiff hinlängliche Stabilität befigt, ſobald die Winkel 
p Klein genug find, deren Grenzen fid übrigens mit Hülfe der vor- 
bergehenden Formeln leicht ermitteln laſſen. ' 

Im Falle die Winfel ꝙ groß vorausgefegt werben, ift die Be- 
rechnung des Metazentrums in anderer Weife (nach Atwood) vorzu- 
nehmen, worüber u. A. Rühlmann's Hydromechanik 8. 38 nachgelejen 
werden kann. 

Schlingern. — Wie bereits früher bemerkt, ift das Schlingern 
eines Schiffes die Bewegung von einer Seite zur andern, ober eine 
pendelartige Bewegung um eine zum Siele parallele und durch den 
Schwerpunkt gehende Längenaxe. Soll diefe Bewegung dem Schiffe 
nicht machtheilig werben, nicht heftig und ſtoßweiſe gefchehen, vielmehr 
verhältnigmäßig fanft erfolgen, jo find allerlei Bedingungen zu er- 
füllen, wovon wenigftens eine erfannt wird, fobald die Zeit einer der 
Schwingungen ermittelt ift. 


und 





— 
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Bezeichnet man zu letzterem Zwecke die veränderliche Zeit mit t, 
den größten zuläſſigen Schwingungsbogen für den Halbmeſſer = 1 mit « 
(Fig. 11, Tafel 56) und den veränderlihen Schwingungsbogen mit p, 
fo erhält man fofort, weil nady befannten Sätzen der Mechanik ift: 
Statifches Moment Bi 
Trägheit8 Moment ” " " 

u on er u —e.B) 
* yıl 


Bogenacceleration = g. 


dt? 
fobald A das Trägheitsmoment des ganzen Schiffes mit allem Zubehör 
in Bezug auf die vorbemerfte Are bezeichnet. Für die meiften Fälle 


läßt ſich dabei annäherungsweife jegen: A = nd (B? + H?), wenn 


H die Höhe der Schiffsfchale ausdrückt. 
Aus vorftehender Gleihung erhält man: 


1 dp — U—e. B—— _gU—B)f 2_,2 
2 2) =.” vir- 3 (#e) 
da 


woraus ferner folgt: 


dt=)Y eh hieraus: 
= V 8. arc. [ = = (2)] 


Für p — Null erhält man bie Zeit £ einer halben Schwin- 
gung zu: 
a V h 
A — g u—e®) 


ober bie Zeit einer ganzen Schwingung: 
(139) 5— Mn Ve 
g (u — ed) 


Annäherungsweife ferner: 


— V 0,53781. BLT ( — 
wenn man A = rn, ſetzt. 
12 
Temolog. Enchtl. Suppl. IN. 29 
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Mit Bezug auf das Dampficiff Rainbow, wobei H — 12 Fuß, 
B — 24,75 Fuß, ® = 14575,33 ift, ergibt ſich: 


8 (Bi + H2) = 918246. 


Ferner das Trägheitömoment u in Bezug auf die Pängenare 
der ganzen Schwimmebene 
u = 0,0583 .182,5 . (24,75)°, d. i. 
u = 161307,0. 


B 
Endlich wenn nad) (12) e = = 27°» 3,093 


oder rund e = 3,1 angenommen Wird: 
B.e = 14575,33.3,1 = 45183,523 alfo, wegen g = 32,2: 


918246 
s= 31416.) 355 1013805 — W185)” 
HE ,; 
u d. l. 
& = 3,1416 Y 355 110901 


£ = 1,556 Sekunden, 

was verhältnigmäßig wenig zu nennen ift, jo daß die Schwingungen 
alfo wohl zu raſch erfolgen, dürfte man nit annehmen, daß bei 
genanerer Ermittelung das Trägheitömoment A des ganzen Baues * 
ſich wahrſcheinlich größer herausftellen wird. 

Uebrigens liegt der Schwerpunft des Ganzen dem Kiele ver- 
hältnißmäßig nicht zu nahe, indem zu Folge (3) und (12) diefe Ent- 
fernung ift: 





3,41454 + 3,093 = 6,50754, 
oder es liegt der Schiffsfchwerpunft etwa '/, Fuß über der Schwimm⸗ 
ebene. 

Iſt diefe Entfernung viel Meiner, fo wird das Uebergewicht der 
hoben Maften und ihrer Takelage fehr groß und heftiges Schlingern 
des Schiffes unvermeidlich. 

Außerdem hat die Geftalt des Schiffes einen fehr wefentlichen 
Einfluß auf die Größe des Schlingerns. 

Stampfen. — Ganz auf ähnlichem Wege wie vorher berechnet 
man bie Zeit = &’ einer oszillirenden Bewegung des Schiffes in der 
Richtung der Länge, oder in Bezug auf eine durch den Schwerpunft 
S, Fig. 15 (Tafel 56) gehende Queraxe, und erhält 
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(14) H=aV — 
gswm—e.®) 


wenn A’ das Trägheitömoment des ganzen Schiffes in Hinſicht auf 
feine Queraxe und zu, das Trägheitsmoment der Schwinmfläche im 
Bezug auf ihre Querare bezeichnet. 

Annäherungsmeife kann man ferner feten: 


= > (L+H°) und, = m, .B.L, 


wobei m, guten Sciffsformen entuommen werden kann. Dabei be- 
merft man leicht, daß bier zw, viel größer ift als w, daher auch jedes 
Schiff viel ftabiler ift im Hinfiht auf das Stampfen als auf das 
Schlingern, und zwar find weniger ſcharf gebaute Schiffe wieder ha- 
biler als ſehr fcharf gebaute. 

Wogen. — Die dritte bereit früher erwähnte obillͤtoriſche 
Bewegung eines Dampfſchiffes, das Wogen, läft ſich aus der Glei— 
chung berechnen, daß die betreffende 

Zuwachs an Auftrieb 
Maffe des bewegten Schiffes re 

Hierzu bezeichne x den Zuwachs an Eintaudungstiefe, fo daß 
man für den Zähler: „ÖBLx erhält, wenn Ö ein Erfahrungs 
werth ift, ber für Flußſchiffe = 0,65 und für Meerſchiffe = 0,80. 
Ueberdies werde beachtet, daß man für den Nenner befommt: 
y.ßLBT 

S 


Hcceleration = 


‚wo 8 ebenfalls einen Erfahrungsfoeffizienten darftellt, 


der beziehungsweife 0,480 und 0,584 für Fluß- und Meerſchiffe ift. 
Wird enblid durch h der größte Zuwachs an Tauchung und durd t 
die veränderlihe Schwingungszeit ausgebrüdt, fo ergibt fich zufolge 
obiger Gleihung: 
d’x yöBLx _gö 
an = 8° „GBLT AT 


-yEl—a 27. an 0. :) 


Dar: 


Für x = Null erhält man die halbe Zeit = x einer Bertifal- 


. x; bieraus aber: 


ſchwingung zu: 
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$_* | / BT 
2 2 gö 


die ganze Zeit: 


(15) & = nn va 


Ein tiefer tauchendes Schiff wogt alfo Tangfamer als ein flach 
gehendes. 

Fortſchreitende Bewegung. — Dem Fortlaufe eines Dampf— 
ſchiffes im Beharrungszuſtande der Bewegung ſtellen fich, abgeſehen 
von der Wirkung des Windes und der Wellen, hauptſächlich dreierlei 
Widerſtände entgegen, nämlich der Aufſtau am Vordertheile, die Sen— 
kung am Hintertheile und der Reibungswiderſtand des Waſſers an 
den Schiffswänden, worüber im Hauptwerke Bb. IV. ©. 3, ausführ- 
fihe Mittheilungen gemacht find, und bier nur hinzugefügt werben 
muß, daß neuere vertrauenswerthe und brauchbare Verſuche (felbft 
die von Gampaignac in feinem fonft jhägbaren Werke: Trait& sur 
l'&tat actuel (1842) de le marine à vapeur nicht ausgenommen) 
feit der Bearbeitung des Artikels „Dampfſchiff“ durch den verewigten 
Prechtl überall nicht bekannt geworden find. 

Unentjchieden ift zur Zeit no, weldhen Einfluß die bejondere 
Form der Dampffhiffe (vorausgeſetzt, daß die allgemein üblichen 
Formen vorhanden find) auf den Fortlauf der Dampfichiffe hat; ob 
der Widerftand, der bei Fortbewegung des Schiffes ausgeübt wird, 
mehr von der Größe des eingetauchten Theiles des Hauptjpanten oder 
von der Reibung abhängt, welche das Schiff im Waſſer zu überwinden 
bat, u. dgl. m.! 

Mehrfahe Fälle, wo man nad) vorgenommener Verlängerung 
von Dampfichiffen (Artizan 1856, ©. 49 und Gaudry ©. 404 u. 
405 T. IL.) eine größere Gejchwindigfeit unter fonft gleich bleibenden 
Umſtänden erzeugt haben will; ferner das Streben der Schiffebauer, 
Border» und Hintertheil des Schiffeförpers immer feiner zuzufpigen 

' Eine nicht uninterefjante beachtenswerthe, wenn auch nicht die Frage 
erledigende Arbeit hat Lkürzlih Dr. Edhardt geliefert uud im Artizan (1858 
©. 52 und 92) unter dem Titel veröffentlicht: „On calculating the resistance 
of steam vessels.“ Unter Anderem wird daſelbſt gezeigt, daß wenn man bie 
Breite eines Schiffes = 2 fetst, das zugeichärfte Bordertbeil = 6, das Mittel- 
ihiff = 4 und das Hintertheil ebenfalls = 4 fein müßte, 
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Klipperſchiffe), fcheinen für die Hypotheſe zu Tprechen, daß der Rei— 
bungswiderftand einen verhältnifmäßig Heinen Theil des Gefanmt- 
widerftandes ausmache, während bewährte Schriftfteller im technifchen 
Fade, namentlich Redtenbacher (die falorifhe Mafchine, Widerftand 
ver Schiffe S. 107) durchaus das Gegentheil behaupten und zu be: 
meifen fuchen. 

Da e8 außer den von Redtenbacher gewonnenen theoretifchen Re— 
fultaten durchaus an jedem rationellen Anhaltspunkte fehlt (will man 
überhaupt anders verfahren als Prechtl im Hauptwerfe ©. 20), um 
die erforderlichen Rechnungen ohne die merkwürdigſte Willfür zu be— 
gründen; fo jcheint e8 bis anf Weiteres angemeffen, den Redten— 
bacher ſchen Werth anzunehmen, welcher (für Metermaß) den Wiber- 
ftand K eines Schiffes, wenn das Rechteck A=B.T, weldes dem 
eingetauchten Theile des Hanptipanten entipricht, gleih 1 und bie 
relative Gefchwinbigfeit pr. Sekunde = U des Schiffes ebenfalls 
gleich 1 ift, barftellt durch: 


(16) K=00 5+ 25] 


Beyeichnet man dann den Bewegungswiderſtand beim Fortlauf 
eines Schiffes mit P, ſo kann man en, ſetzen: 


L 








A 
ın P= — ‚U=% z ws v, 


(S. 468 Rühlmann's Hydromedhanif), Er = die Gefchwindigfeit 
des Schiffes, v die des Waffers bezeichnet, Z die Dichte des Waffers, 
g die Ucceleration und & ein von den jebesmaligen Mafeinheiten 
unabhängiger Erfahrungsfoeffizient ift. Für € ergibt fih in Be— 
ziehung auf den Redtenbacher'ſchen Ausdruck: 


7* 
—X [5 7 7t+t2 ‚|, mo 


weil (für Metermaß) * = 51 zu ſetzen iſt: 


000605 242 5 | 


Hiernach findet ſich P: 


2L Y : — 
P = 0,00605 75742 * für beliebige Maße. 
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FRE Zn 7 
Für englifhes Map ift 25 = — — —= 0,970. 
Für preufiifches Maß I = -— 0° —_ = 1,056, daher 
en — J — 
überhaupt 
P = 0,309 + 2. n| AU: für Metermaß, 
ei L 
P = 0,00587 2 T +2. | AU? für engl Maß, 
2 L -L 
P = 0,006388 6 m +2. 5 AU? für preuß. Maf. 


Die widerſtehende Arbeit des Schiffes läßt fi ferner bar- 
ftellen durch: 

— 7 
6 P.V=3 — 

Räderdampfſchiffe. — Die beiden einzigen wirklich braud- 
baren Triebmechanismen, welche man zur Erzeugung des Fortlaufes 
eines Schiffes gegenwärtig benutzt und denen auf dem Schiffe ſelbſt 
befindliche Dampfmaſchinen die Bewegkraft ertheilen, ſind Ruderrad 
und Schraube. 

Das erſtere iſt hinlänglich im Hauptwerke (Bd. IV. ©. 1 und 
©. 58) beſchrieben (man ſehe auch unfere Tafel 55, Fig. 2 und 3), 
wogegen aber die an demſelben Drte (S. 25) entwidelte Theorie ber 
Ruderradwirkung eine durchaus faljche ift, indem ber Drud der eintau- 
chenden Schaufeln gegen das Waffer der Differenz der Quadrate ber 
betreffenden Geſchwindigkeiten und nicht, wie allein richtig, dem Qua— 
brate der Differenz proportional gefett ift. 

Bom lettteren Sate ausgehend, fonft aber auf jede jtrenge Auf- 
fafjung des Gegenftandes im Voraus verzihtend (3. B. auf die Gr» 
mittelung der wirklich fortgefchobenen Waffermaffe), überhaupt nur 
auf Annäherungsrehnungen Auſpruch machend, welche einigermaßen 
für die Praris genügen, läßt fi der Drud = p der eintauchenden 
Schaufeln (vom Gejammtinhalte = a) gegen das Wafler, fobald C 
die Umfangsgejchwindigfeit der Schaufelräder gegen das Schiff und k 
einen Erfahrungsfoeffizienten en barftellen burdh: 


19) p=k. X .a[C — Up, 
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daher auch die erforderliche bewegende Arbeit für die Ruderräder: 
— — _ Im 
a U. c 


Den Koeffizienten k fann man mit Campaignac (Gaudry: Traite 
des machines à vapeur, Paris 1856, T. I. p. 76) 2,76 ober mit 
Redtenbacher 2,452 nehmen; letsterer Schriftfteller jegt dabei 

K'=k.- = 2452.51 = 1%. 
28 
Der Beharrungszuftand der Bewegung erfordert, daß die Werthe 
in (17) und (19) gleich groß find, alſo ver Gleichung entfprochen wird: 
e. AU’ =ka[C — U]’.C, woraus folgt: 
| _ m. +.AUD’ 
( — U’ = — 
© 8. A 
(21) 5214 — 

Die Differenz C — U pflegt man den Rücklauf (slip) bes 
Ruderrades zu nennen. Wird der gefundene Wert) C — U in (20) 
eingeführt, jo folgt: 


— 7 — 9) 
p-C=e Z.AU.0=e LAU (5 


oder endlich wenn man den Realeffekt der Mafchinen, melde das 
Schiff treiben, in Pferbefräften ausgedrüdt mit N, bezeichnet: 


PER BUN (> 
5. N = 8. T AU (7) für Metermaß, 


‚ fo wie 


(29, 42 N, = ee. 4 .AU (5) für englifches Maß, 
530.N =e.. AU (5) für preußifches Maß; 
oder mit Beritdfichtigung ber früher für Er berechneten Werthe: 
76. N, = 0,309 J = +2 | AU? (5) für Metermaß. 
23) 542. N, = 0,005876 | * En J AU⸗ (0)* engl. M., 


510.N, = 0,006388 1242 ler ) pub. 3 
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Su der Praris iſt es gebräuchlich, die betreffenden Arbeiten, 
außer in Nealpferdefräften, noch in angeblichen oder Nominalpferbe- 
fräften = N. auszudrücken, und zwar fo daß 


alfo ftet8 einen echten Bruch und gleichſam einen Ausbrud für ben 
fogenannten Wirkungsgrad bildet. 

Aus der Bergleihung von (18) mit (22) folgt übrigens nod, 
daß die bewegende Arbeit der Ruderräder ſtets größer 
als die widerftehenbe Arbeit des Schiffes ift, und zwar in 
dem Berhältnifje von n 
Erfahrungen zu folge 1,4 bis 1,5. 

Ebenfo erkennt man aus (22) daß die Detriebsarbeit einer 
Schiffsdampfmaſchine mit dem Kubus ber Fortlaufsge 
hwindigfeit des Schiffes wächſt, aljo, unter fonft gleichen 
Umftänden, eine Dampfmaſchine von 8 mal mehr Pferbefräften er- 
forderlich ift, wenn man mit doppelter Geſchwindigkeit fahren will, 

Soll die bewegende Arbeit Nr durch i boppeltwirfende Dampf: 
mafchinen mit Erpanfion und Kondenjation entwidelt werben, fo hat 
man nad der Pambour-Redtenbacher'ſchen Theorie! folgende Gleichun- 
gen zu berüdfichtigen. 


6.8 = 0 + Ki Zt) 


l, 
(24) 3=i0e ({+m) u + Am), 
| 30 .c 


n, = N 


l 


Letzterer Werth ift aber den gegenwärtigen 





in welchen bezeichnet: 
O den Querfchnitt des Zylinders einer Dampfmafchine, 
c bie mittlere Kolbengefchmwindigfeit pro Sekunde, 
I den Kolbenweg oder Hub, 
1, den Kolbenweg bis zur Abfperrung, 


p Preffung des Dampfes pro Quadratmeter der Kolbenfläche vor 
der Abjperrung, 


' Die kaloriſche Maſchine 2, Aufl. S. 128, 


PS 
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n, Anzahl der Umdrehungen der Krummzapfenwelle pro Minute, 
e, = 0,1427 für Hochdruckmaſchinen a 


ß = 0,0000473 „ : — J—— 
— 0,060295, Niederdruckmaſchinen &ı — 1934, 
— — 0,000051 „ „ 2, 


S die Dampfmenge in Kilogrammen, welde pro Sekunde auf 
fämmtliche i — wirft, 


l+ ml 
+ (7 + m) Igmt. — — 


m ben a für ſchädlichen Raum der Mafchine, in ber 
Regel 0,05, 

r die Preffung pro Meter Kolbenflähe, um die fänmtlichen 
paffiven Widerftände zu überwinden, bei Kondenfationsmafchinen an- 
näherungsweife = 4000 Kilogramm. 

Zur weitern Erläuterung folgen hier einige Beifpiele. 

Beiſpiel 1. — Mit welder Geſchwindigkeit wird ein Dampfichiff 
von den Dimenfionen des Rainbow fahren können, für weldes L = 
182,5 Fuß engliih, B= 24,75 Fuß mb T = 6,0 Fuß, fowie bie 
Größe der betreffenden beiden Dampfmafchinen (Steeple Engines, 
mit aufrecht ftehenden Zylindern) zu 180 Nominalpferdefräften ange- 
geben wird? 


Auflöjung — Wählt man 
1,5. Nn, erhält ſonach N, = 270, beachtet ferner, daß A = BT 
— 148,5 (Ouadratfuß) ift, fo folgt ans (23): 


542 . 270 = 0,005876 (%,.30,41 + 2. 7,37) 148,5 . 1,45 . U? 
542 . 270 — 0,005876 . 35 . 148,5 . 1,45 . U? 


U V: 2.70 5; 
* 0,005876 . 35. 1483 1486 ** 
U — 14,89 Fuß engl. = 40,65077, 
oder da die einem Snoten ('),,, Seemeile, 60 Scemeilen auf 1 Grad) 


entſprechende Gefchwindigkeit pro Sefunde 1,687 Fuß engl. = 0,5144 
Meter ift: 


— 1,45 und nimmt N, = 


am 


U = 8,82 Knoten. 
Beifpiel 2. — Bei der Prüfung eines Rheinſchleppdampf— 
ichiffes, von L= MW Fuß engl, B= 14 Fuß nd T = 3 Fuß, maß 
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und beobachtete Dr. Garthe (Prüfung ver Leiftungsfähigfeit eines 
Dampffchiffes, Köln 1852): 

A = 325 IFuß, a = 51,87 D Fuß (e8 tauchten 6 Schau 
feln, deren jede 6,5 Fuß Pänge und 1,33 Fuß Breite, alſo 8,645 
D Fuß Fläche hatte), ferner U=V + v=9,09 + 4,45 —= 13,54 
Fuß und C = 16,45 Fuß, und nahm ferner an k = 2,5. Wie be 
rechnet ſich hiernach & zur Beurtheilung des Schiffswiderſtandes, und 
iwie ftimmt diefer nach Beobachtungen berechnete Werth mit dem, mel- 
chen unter ben gegebenen Berhältniffen der Redtenbacher'ſche Koeffizient 


= omsen (7. +2.) 
liefert ? 
Auflöfung — Für deu erften Theil der Aufgabe erhält man 
aus (21): 
(C —- UP? k.a (16,45 — 13,54)? . 2,5 . 51,87 
u“ = — ı DE ge gg ne 


U zu (13,54)? . 32,5 
1098,1008675 
——6 


Nach Redtenbacher berechnet ſich aber 
& —= 0,00605 . 32,857, 
& = 0,199 
eine Uebereinftinmmung, die mindeftens den praftifchen Werth der 
Redtenbacher'ſchen Formel bezeugen dürfte. 

Beiſpiel 3. — Es find die Hauptdimenſionen für zwei Dampf- 
mafchinen eines Schleppdampfichiffes zu berechnen, ferner der erforder 
lihe Brennmaterialaufmand für dasjelbe, wenn man weiß (Bullen, 
Tafel 55), daß 

L = 150 Fuß engl. = 45,72 

Bz=. 1 „ —— 69 

T= 33 Zoll = 2,75 Fuß = Omggs iſt, ferner 
der Durchmeſſer der Ruderräder 13 Fuß — 37,9624, die Geſchwin— 
bigfeit des Schiffes 8 Knoten = 8.0,5144 — 4,1152, bei 34 Rab- 
umgangen pro Minute p = 4,4.10336 — 45478 Kilogr. und 4 
— '/, beträgt? 


Auflöjung. — Zunächſt findet ſich * — 1,41 und iſt die 


⸗ 
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Kolbengefchwindigfeit e = 4,533 Fuß — 1,382 angenommen. End» 
lich werde vorausgefegt, daß zur Produktion von 7 Kilogramm Dampf 
1 Kilogramm Steintohlen erforberlid, ift. 

Sodann berechnet fih — zu: 


En en * 
68 A 


Nun ift aber a — 42 Quadratfuß“, A = 52,25 Quadratfuß, 


© 
vu ⸗LAl und k — 2,45, daher: 
2,45 . 42 
— - — 
€ — (0,41) . 52,25 — 0,331, 


wofür wir nur 0,3 ſetzen wollen, da die Annahme, daß nur eine 
Schaufel eintaucht, nicht ganz richtig iſt. 
Sodann ergibt ſich mittelft (22) fir Metermaß: 


Nr =0,68.08. AU (5 )=9786, 


dagegen mit Hülfe von (23) 
r = 108 
Wählen wir dafür, als Mittelwertb, Nr — 100 und nehmen 
ferner an, daß der Vulkan drei Kohlenfchiffe fchleppen foll, welche 
denfelben Widerftand im Waſſer leiften wie das Dampfichiff felbft, fo 
ergibt ſich nach (24): 
75.40 =2.0. 1,382 {(3017 + h) — (8017 + 4000)} ; 
ferner findet man 
h= 0,2 + 0,25. Ignt. ?”/% = 0,5587, folglid mit 
Beadhtung, daß p = 45487 ift: 
75.400 = 2,764 . O {27088 — 7017}, und hieraus: 
O0 = 0,540 Quadratmeter. 
Demnach beredinet fih) der Durchmeſſer — dı eines der beiden 
Dampffolben zu: 


d=3 v2 = 00,83, 
rz 


Jede der 11 Schaufeln bat 9 Fuß Länge und 28 Zoll Höbe. Für 
gewöhnlich taucht etwas mebr als eine Schaufel vollſtändig ein, fo daß min— 


beftens zu feßen iſt: a = 2.9. T = 42 Quadratfuß. 
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ſo wie man für den Dampfverbrauch pro Sekunde erhält: 
8 —0,856 Kubikmeter, 
auch endlich für den Brennmaterialaufwand pro Stunde: 
440 Kilogramm. 

Dampfſchleppſchiffe. — Bezeichnet i, A, die Querſchnitts— 
fläche von i, (gleichen) an ein Dampfſchiff gehangenen Schleppſchiffen 
und den betreffenden Widerſtandskoeffizienten, jo erfordert zuerſt 
wieder der Beharrungszuſtand, daß der Bedingung entſprochen werde: 

(e A i A,) U⸗ ka ſlC—- UP. C 
woraus folgt: 


C varıısı 
HH) — = 1 + Mer Fr Br N 
(25) 7 7 


Die erforderliche Anzahl N, der realen Pferbefräfte berechnet ſich dann 
(für englifches Map) aus: 


(26) 542. N, =0,005876 —E Ha | (A+A,) u ( 5) 
wobei fi die mit einem Apoftrophe verfehenen Buchftaben auf Das 
Schleppſchiff beziehen. 

Beifpiel — Wie berechnet fih der Widerſtandskoeffizient & 
für Rheinſchleppſchiffe“, wobei i, A, = 85,5 [I ausgemeffen wurde, 
ferner bei dem zugehörigen Dampfſchiffe A= 25 U’ und aà — 
57,87 TI iſt, endlich gefunden wurde: 

U=-V+v=335 + 50 = 835 Fuß und C = 13,04 Fuß? 

Auflöfung. — Aus (25) redizirt man leicht: 

‘— (- * 9 — -) und wenn, tie 
u U A, ö 
oben, k= 25 und ⸗ = angenommen wird: 


5 a 2,5. 51,87 — 0,2. — 0,2. 32,8 
€ _ D, l 
Tr Bar on 


«' —= 0,4515, 
ein Werth, welcher unbedingt einen Schleppfahn von ſchlechter Bauart 
beurkundet. 
Schraubendampfſchiff. — Die als Treibapparat der Schiffe 
gegenwärtig angewandte und wie aus Fig. 4, Tafel 56, erhellt am 
Hintertheile zwiſchen Achterſtevn und Ruder augebrachte Schraube 








' Dr. Garthe a. a. O. ©. 12. 
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it zwar, dem Äußeren Anfehen nach, nicht unmittelbar einer gemöhn- 
fihen Schraube vergleihbar, wohl aber binfichtlich ihrer Wirkungs— 
weile, indem fie fi) (Fig. 7, Tafel 54) als Rad mit fchiefen Flügel» 
flächen, bei der Umdrehung im Wafler wie eine gemeine Schraube 
verhält, deren Spindel in einer unbeweglichen Mutter läuft, alfo auch 
das Ergebniß der Umdrehung eine fortfchreitende Bewegung ver 
Scraubenfpindel in der Axenrichtung if. Bei der Schiffsſchraube 
tritt nur, wegen ded ausweidhenden Waflerd ald Mutter, die Erfchei- 
nung mancher gemeinen Schraube ein, daß fie einen theilweife tobten 
Gang befitt, d. h. daß die Spindel einen mehr oder weniger beträcht- 
lihen Theil der Umdrehung machen kann, ohne daß dabei ein entipre- 
chendes Fortſchreiten derfelben eintritt. Man pflegt diefe Erſcheinung 
ven Rücklauf (slip, reeul) der Schraube zır nennen. 

Die heutige Schiffefhraube Fig. 13 und 14, Tafel 56, kommt 
übrigens in der Hauptfache den ſchiefen Flächen guter Windräder 
gleich, weshalb auch die Theorie der Schiffsfhraube mit der jener 
Räder übereinftimmt, die, beiläufig gejagt, in größter Allgemeinheit 
(für Trapezflähen) von Weisbach, im U. Bande feiner bereits 1836 
erjchienenen „Bergmaſchinenmechanik“ behandelt wurde. 

Im Nacftehenden folgen wir der zu etwas einfacheren Refultaten 
führenden Redtenbacher'ſchen Auffafjung der Sache. 

Hierzu bezeichne © die Winfelgeihwindigfeit der Schraube für 
den Beharrungszuftland der Bewegung, dF ein Clement vom Inhalte 
der Schraubenflädhe (die Schraube für's Erfte eingängig gedacht) in der 
Entfernung = x von der Drehare, U die relative Gejchwindigfeit des 
Schiffes gegen das Waſſer und ferner ꝙ den Winkel, weldyen eine 
Tangente an die Schraubenlinie in der Entfernung = x mit einer auf 
die Are der Schraube ſenkrecht gelegten Ebene bilvet. 

Bermöge feiner Trägheit reagirt das Wafler, fobald vie Um— 
drehung der Schraube in der Pfeilrihtung C, Fig. 14, Taf. 56 
erfolgt, mit einem Normaldrude AN gegen das Flächenelement dF, 
welcher durch die Gleichung dargeftellt wird: 


dN = 7 .dF (ox.sinpg — U. cos. p).? 
8 


Diefer Druck zerlegt ſich aber in einen dS, welcher auf das 
Forttreiben des Schiffes in der Arenrichtung der Schraube wirft, 
und in einen Drud dP rechtwinklig auf erftere Kompofante ftehend, 
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woburd der betreffende Theil der Umdrehkraft ver Schraubenwelle 
dargeftellt wird. Daher ift: 


dS kn dF (oxsinp — U cos p)? cos. ꝙ und 


dP=k 7 .dF (wx sing — U cos pi} sin p. 


Beachtet man meiter, da der Bildungsmeife der Schraube entſprechend 
wenn R den äußeren Halbmefler ver Schraube uud & den Winkel be» 
zeichnet, welcher dem ꝙ für bie äußere Schraubenlinie entjpricht, 
xdx 
femer dF =n. 


von 2 z ausdrückt; fo ergibt fich zuletzt für die forttreibende Kraft S: 


ift, und n eimen unenblich Eleinen Theil 


— (o Rtga@ — U. R? #.f(e) wobei 


f(e) =1+2tge?. Ignt. (sin «) ift. 
Der Beharrungszuftand erfordert wieder, mit Bezug auf den 
Ausdrud (18) für den Schiffswiderſtand: 


(m) # Sr AU—k F— (oRtge — U) Reat (e@), 
> 


woraus fi leicht reduzirt, wenn nad) (16) 5. 5, — K und k — 
—=K, eingeführt wird: 


(n) »oRtg« = U 1 + V rt oder auch 


KA 
—— — 
IRRE ” KR ar.f(e) 


Letzterer Ausdruck ftellt zugleich den bereits oben erwähnten Rüd- 
lauf (slip) der Schraube tar, der aud) negativ werben fanı, wenn 
>. B. der Hintertheil des Schiffes recht ſchlecht konſtruirt ift. 

Integrirt man das Produft x»dP, fo erhält man die Arbeit 
— W, welde zur Umbrehung der Schraube aufzuwenden ift: 


— 


(pp W=k Ro (o Rtg — U) ar’.tge.f («) 


Dividirt man ferner mit (m) in (p) und berüdjichtigt dabei (n), 
fo folgt zuletzt: 


— 
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mM 7.N =KAUu)ı,r V 
K, R n.f(e) 


Aus (n) läßt ſich aud die Anzahl n, der Schraubenumgänge 
pr. Minute ableiten zu: 


— KA 
= Uj1+) Berg te wem 
R.tga 


60 
el 1 VBA | 
27 K'R?a.f(@a)=n geſetzt wird: 


tige 





U 
ir al A 


Ss viel ald möglich fucht man die Zahl der Schraubenumgänge 
pr. Minute gleich jener der Kurbelwelle ver Dampfmafchine zu machen 
um bie foftipieligen Räderüberſetzungen zu erfparen, d. h. man fudht 
mit Bezug auf (24) die Bedingung zu erfüllen: 

30.c U 
(29) 1 a 2 wm: 

In feinem Falle darf jedoch der Hub J in ungünftigen Berhält- 
niffe zum Durchmeffer des Dampftolbens ftehen. 

Zum Scluffe werde jett noch unterſucht ob ein und dasſelbe 
Dampffchiff eine größere oder Heinere Dampfmafchine bedarf, je nach— 
dem es durch Ruderrad oder Schraube bewegt wird. 

Hierzu wählen wir als Beifpiel das dem norddeutſchen Lloyd 
gehörige ſchöne Schraubenfhiff „Bremen“ (18°/, von Caird in Gree- 
nod erbaut), welches bei 333 Fuß Dedlänge und 33 Fuß größter 
Höhe folgende Dimenfionen hat: 

L = 318 Fuß, B= 40 Fuß, T= 185 Fuß 





L L T 
A = 740 Quadratfuß, daher >= 7,95, = 17,19, z >= 


0,465. Die breiflüglige Schraube hat 17 Fuß äußern Durchmefjer 
und ihe äußerſtes Element 28 Fuß Steigung, fo dafı 

h 28 — 

N Pe 17.314 tg. 31° 38°, ober 


a = 31 38° if. 
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Ferner auch: | 
m = 0,462; R = 0,215. B; Ra = 0,155. B’; 
A=0,462 . B? 
f (a) =1-+ 2 tg? (31° 38°) Ignt. sin (31° 38); 
f (d)=1-—1,757 . 0,645 = 0,4895. 


Sodann: 
K=0,005876 (3 17,19 +2. 15) — 0,005876. 27,36—0,161; 
| 1 | 
fo wie K'= * — 945, folglich 
aus (27): 


2,45 .0,155 . 0,4895 
542. Nr = 0,161 . 1,6852 . AU? für das Schraubenſchiff. 


542 N, = 0,161. AU® 1+ Vet dei. 


Dagegen, wenn (7) = ER nad) (22): 


542. Nr = 0,161 . 1,50 . AU? für das Ruderradſchiff. 
Daher das Leiftungsverhältniß: 
Nuderrad 15000 
Schraube — 16552 — 9% 
Für den betreffenden Fall ftellt jich fonady das Ruderrad vortheil- 
bafter als die Schraube heraus, wobei jedoch nicht unbeachtet bleiben 
darf, daß diefer Schluß ſchon anders audgefallen fein würde, hätte 


man für N ein Fleineres Verhältniß als 1,5 in Rechnung gebradt. 
Ss gibt Gaudry (a. a. O. T. U. ©. 465) eine Zuſammenſtellung 
der Werthe von 2 für verfchievene Meer- und Flußichiffe, mobei 


fi die Heinften Werthe zu 1,35, die größten zu 1,70 herausſtellen. 

Entſchiedene Vortheile der Schraube find dagegen, daß fie, bei 
nicht zu flachem Waffer in Anwendung gebracht, ſtets eintaucht, 
welche Bewegung das Schiff aud immer annehmen mag, wogegen 
bei Ruderrädern die Eintauchung höchſt veränderlich und ſodann dem 
Fortlaufe des Schiffes nachtheilig ift, meshalb bei ftarfem Wellen: 
ſchlage das Schraubenſchiff leichter gefteuert werben fann; ferner 





— 


Schraubendampfſchiff. 465 


daß fie den Schiffen feine, namentlich bei Gegenwinden, ſchädliche 
größere Breite geben, mie ſolche durch Räder und Radlhaſten ver- 
anlaßt wird; die Betriebsmaſchinen niedriger gelegt und ſo kon— 
ſtruirt werden können, daß ſie weniger Platz einnehmen; und endlich 
bei Kriegsſchiffen der Treibapparat den feindlichen Kugeln minder 
ausgeſetzt iſt. 

Nachtheile der Schrauben find jedoch, daß fie eine große Um— 
fangegeichwindigfeit (50 bis 112 Umgänge per Minute) verlangen, 
daher ihre Wellen befonder® gut gelagert fein, auch überdies gegen 
den bereits oben bezeichneten Schub = S in der Achfenrichtung 1 durch 
befondere Pagerringe, Holzfutter (Artizan 1856, f. Fig. 5, Taf. 54 
bei H) geſchützt werden müſſen, demungeachtet aber nur allzuoft warm 
laufen und allerlei Abnugungen mit fi führen; daß fie deshalb, um 
nicht zu große Kolbengejchwindigkeiten der Betriebsdampfmafchinen 
anorbnen zu müſſen, Zahnradüberſetzungen erfordern, bie koftfpielig 
und zerbrechlich find: daß die Schraubenflügel leicht abbrechen und das 
Einfegen einer friſchen Schraube des völligen Eintauchens wegen nicht 
zu den leichteften Arbeiten gehört. (Durch Mechanismen ftellbare 
und auszuhebende Schrauben ſcheinen zur Zeit fi noch nicht wie man 
wünſchen müßte bewährt zu haben.) 

Mit großem VBortheile benugt man indeffen die Schraube zur 
Unterftügung ber Bewegung großer Segelfregatten und Linienfchiffe, 
bejonders bei lange dauernden Seereifen. In leßteren Fällen muß 
nämlich ein bedeutender Vorrath von Brennmaterial mitgenemmen 
werben, wodurd das Schiff im Anfange der Reife ungewöhnlich be— 
faftet ift und, wenn man Ruderräder anwendet, deren Schaufeln zuerft 
fo tief eingreifen, daß Dadurch die Gefhwindigfeit der Fahrt fehr beein- 
trächtigt wird. Bermindert ſich nahe dem Ende ver Reife das Brenn- 
materialguantum, jo taucht das Schiff weniger tief, die Räder greifen 
nicht weit genug ins Waſſer, finden dort nicht den gehörigen Halt, 
und es fritt Durch zu wiel Hübe ein unnöthiger Dampfverbraud) ein. 

Wie bedeutend das Gewicht an Brennmaterial bei transatlanti- 
ihen Schiffen ift, wird aus folgenden Beifpielen erhellen. Das eng- 
liche Schraubendampfihiff Himalaya (1853 erbaut, von 350 Fuß 
Fänge, 46'), Fuß Breite, 34°), Fuß Höhe und 3550 Tons Ladungs⸗ 
fähigkeit, fir 400 Kajütenpafjagiere bejtimmt) hat Raum für 10000 Ztr. 
Frachtgut, überdies aber Raum für 24000 Ztr. Kohlen. Das 
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Rieſenſchiff „Leviathan” Fig. 1 und 2, Tafel 56, (1857 erbaut, 83 8. 
Breite, und 60 %. Höhe vom Kiel bis zum oberen Def, von 22500 
Tons Padungsfähigkeit) bedarf für feine auftralifhe Fahrt, um nicht 
anhalten und bie enormen Kohlenpreiſe auf den indifchen Sohlen: 
ftattonen bezahlen zu müſſen, 11379 Tons Kohlen. 

Bei Seeſchiffen, die allein durd Dampf getrieben werben follen, 
wo man alfo auf Unterftügung duch Wind und Segel wenig Werth 
legt, der Tiefgang des Schiffes nur gering ifl, viel Talelwerk und 
hohe Maften vorhanden find, melde bei Gegenwind die Fahrt aufs 
halten, wenbet man wieder vortheilhaft die Schaufelräder als Trieb- 
mechanismen an, 

Die geeignete Anwendung der Schraube bei nicht fehr tiefen Flüffen 
hat bis jetst noch nicht gelingen wollen, obwohl man ſich beftrebte die 
bier zuläffige geringe Tauchung (alfo audy nur Meine Schraube) durch 
Anbringen von zwei Schrauben neben einander am Hintertheile (The 
Engineer, 18. Juni 1858, ©. 458), jowie durch anderweitige Ber- 
befierungen der Schraube ſelbſt (Holm's Triebſchraube: Mittheilungen 
des hannov. Gewerbevereins 1855, ©. 324) die natürlichen Hinder- 
niffe zu befeitigen. Man fehe auch bie beöfalligen Bemühungen ber 
Frangofen, insbefondere die von Gäche aind in Nante® (Armen- 
gaud Publication industrielle, Tome X, p. 111). — 

Um raſcher als mit den obigen Formeln die realen Pferbekräfte 
annäherungsmweife zu berechnen, welche zur Hervorbringung des Fort- 
laufes eines Schiffes im Beharrungszuſtande (bei ruhigen Wellen und 
nicht hoher See) erforderlich find, bedient man ſich fehr oft der For— 


mel (22) aus weldher man erhält, wenn zugleich = = 1,5 angenom- 


men wirb: 
Nr =1,020 . 2. AU? für Meter 
(30) & Nr = 0,00268.8. AU? für engl. Maß 
N, = 0,003105 . 8. A U? für preuß. Maf. 
Hierbei ift & wie nachbemerft zu wählen ': 
für Meerbampfichiffe (nach Campaignac) von 
12 bis 220 Pferbefräften & —= 0,107 bi8 0,073, 


! Gaubry, Trait& des machines à vapeur Tome ll, pag. 451. Um 
s zu erhalten find die dortigen Werthe mit = zu multipligiven. 


Pr 
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für gut geformte Dampfichiffe auf Meeren, 

Seen und tiefen Flüffen & = 0,187 bis 0,117, 
für fehr lange Flußfchiffe, wobei Gaudry ge 

funden haben will, daß ⸗ mit ber Ge⸗ 


ſchwindigkeit wächst e=0,2 bis 0,56, 
bei mehreren der neuen amerikanischen Klipper 
nad) Claudel & = 0,06 


Beifpiel. — Wie berechnet fi) nach vorftehenden Formeln (30) 
die Zahl der realen Pferdefräfte für das Schraubenfchiff des nord» 
deutſchen Lloyd „Bremen“, da für daſſelbe H= 740 uf englifch, 
die Gejchwinbigfeit aber (13%, Kuoten) 22,13 Fuß engl. ift und 
& = 0,15 genommen werben kann. 

Auflöfung — Man erhält ohne Weiteres: 

N, = 0,00268 . 0,15 . 740 . (22,13)° — 3224, 
was mit der frühern Berechnung verhältnigmäßig gut ftimmt. Da 
zugleih die Nominal-Pferbefraft Nn des Schiffes „Bremen“ zu 700 
angegeben wird, fo folgt hier 


Bei der völligen Unbeftimmtheit und grenzenlojen Willkür, womit 
die Angabe der fogenannten Nominal-Pfervefräfte gefchieht, darf dies 
Refultat bei einem großen Schiffe nicht befremden. 

Dimenfionen der Dampfſchiffe. — Nach Gaudry und 
Redtenbacher hat die Erfahrung, für gewiffe Hauptdimenfionen ber 
Dampfſchiffe, folgende Verhältnißzahlen gelehrt: N 
L __ Länge des Schiffs in der men 6— 8 für Meerfchiffe 


B Breite eben dvaielbt » . . + .212—16 „ Flußſchiffe 
T _ Zauhung des Shift. . .» . .$ 0,40 für Meerſchiffe 
B  Beeite desielben . - 2 2 2 0. 0,18 „ Flußſchiffe 
H _ Höbe des Ediffs : + + + + +) 0,64 für Meerjchiffe 
0,50 „ Flußſchiffe 


B Breite desſelben. 222. 
Ruderräder. 





0,73 Meer: u. Flußſchiffe 


großer Meerjchiffe : 07,36 bis Om,42 
fleiner * » 0m,24 — 0m,36 


au! Siuffchiffe : 0m,02 — 0m,04 


er obern Kante | 
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b Länge einer Schaufel . . . . . 0,33 für Meerfchiffe 
B ” Breite des Schiffes . 0,37 „Flußſchiffe 
8 Schaufellöe . ». » 2... J 0,234 Meerſchiffe 
p 5 Schaufellänge 0,20 Flußſchiffe 

i 

D” 


_ Anzahl der Schaufeln eines Nadee 2,7 Meerſchiffe 

Durchmeſſer eines Rades Er 3 bis 3,3 Flußſchiffe 
Schrauben. 
Re =/)AswaR=05.T=02.B 

> __ Steigung der Schraube . 

— Durchmeffer . ; 
Zur Beurtbeilung des Gewichtes von _englifchen Niederdrud- 
Dampfmafcbinen bietet folgende von Dr. Garthe mitgetheilte Tabelle 


einen Anhaltspunft: 


.} 125 bis 1.8 


Gewicht ver 
Softeme. „| Mafdinen in Grbauer. 
engl. Zentner. 


Balanciermafchinen mit gewöhn⸗ 
lichem Kell . : .. 760—800 | Maubslay, Miller, 
1140—1200 Ravenhill und 
1520— 1600 Seawarb. 
1900— 2000 
2280— 2400 


Oszillirende — mit a 
tft... . 380—400 | Bern u. Son oder 
570—600 die Vorigen. 
760—800 
950 — 1000 
1140— 1200 





Volgende zwei Veifpiele find den Abmiralitätsvorfchriften über 
die zu erbauenden Schiffe für die königlich englifche Marine (Murray: 
Marine Engines p. 187 und 194) entlehnt: 


Zwei ſenkrecht ftehende Zylinder ohne Bier borizontalfiegende 
Balanciere. Bylinder bireft wirlend. 
Geſammtkraft beider Zylinder 260 Pferde . . . . . 450 Bierbe 
Gewicht der Maſchinen . 80 Tons (à 20 Zr.) . . 127 Tons 
Nöhrenkefjel mit Zubehör . dd nr. > 


Waſſer im Keffl . . - On ren. 4 
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Kohlenbehältr . . » . 1 Tnd. . 2. 2... .15 Tons 

Ruderräderr.. A ee ee ce BE 5 

Berfchiedenee . . . ». . 2 „ > 2 2 2. BB „5 
Total 190 Tons 290 Tons 


Drtder Mafhinen und Keſſel. — Damit das Schiff überall 
aleich tief taucht, ift es nicht gleichgliltig, wohin der Schwerpumft von 
Maſchinen nnd Keffeln zu Tiegen fommt, namentlich bei Flußfchiffen, 
wo ber Kiel eine horizontale Pinie bilden fol, Eine einfäche Rechnung 
führt bier leicht zum Ziele, 

Es bezeihne D in Fig. 16, Taf. 56, ben Schwerpunft des 
Schiffes ſammt Ausrüftung, jedod ohne Mafchine und Keffel, S das 
Gewicht diefer erften Theile und x; den Horizontalabftand des Bunt: 
tes D von Hinter-Endpimfte des Kieles; ferner M das Gewicht von 
Mafchinen und Keffel und xm den Horizontalabftand des betreffenden 
Schwerpunktes von A, fo wie endlich Q das Gewicht der verbrängten 
Flüffigfeit (7.8) und wieder x, den Schwerpunftsabftand in gleicher 
Weife von A. 

Nah bekannten ftatifhen Sätzen erhält man ſodann für */, 
Gleichgewicht ohme Weiters die Gleichung: 

M.xm +S.xs=@.xq, ober weil 
Q=-M+S if: 
M.xm + S.x; = (M + 5) xq und daher bie gefuchte Entfernung: 
(1) zu = AD 9.8 

Bemerft zu werden verdient bier noch, daß man im der Kegel 
Meerfchiffe am Hintertheile etivas mehr als am Borbertheile tauchen 
läßt, damit, wenn der Wind auf die Segel wirft, der Kiel eine hori« 
zontale Lage hat. 

Beispiel: — Für das Dampfihiff Rainbow berechneten wir 
früher Q = 407 Tons und xy = 87,6 Fuß. Da nun das Gewicht 
der Maſchine nebft Keffel und Zubehör und Ruderrad M = 130 Tons 
anzunehmen ift, ferner das Gewicht des Schiffes einfchlieflich feiner 
Ausrüftung S = 277 Tons beträgt und weiter der Schwerpunft von 
S in der Entferming x; — 89 Fuß liegt, fo berechnet fid) der Ort 
des Schwerpunftes von Mafchinen und Keſſeln zu 

_ 407 . 87,6 — 277 . 891 36668,2 — 24680, 


Xm 130 130 d, 1. 
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Xm = en = 84,4 Fuß. 

Allgemeine Anorduung (Dispofition) der Schiffs 
dampfmaſchinen. — Sie ift für ben Konftruftenr hinſichtlich Raum- 
erfparniß und Dimenfioneverhältniffen bei Aufwendung möglihft weni- 
ger Arbeit zur Ueberwindung von Keibungen, leichter Zugänglichkeit 
zu allen beweglichen Theilen eben fo wichtig, wie für ben Laien, ber 
fid) ſchnell einen Ueberblick bei Betraditung der Mafchinerie eines 
Dampfichiffes verjchaffen will. 

Die Zwedtmäßigfeit der einen oder andern Dispofitionsart hängt 
vor Allem davon ab, ob der Treibapparat des Schiffes ein Ruderrad 
ober eine Schraube ift, ferner, ob man ein Berfonen-, Fracht⸗ oder 
Schleppſchiff vor fi hat, ob mit der betreffenden Mafchinerie ein 
Handels⸗ oder ein Kriegsſchiff ausgerüftet werben foll u. dgl. m. 

Sieht man von den Tafel 54, Fig. 9 bis Fig. 19 abgebildeten 
und weiter unten ausführlich beichriebenen Mafchinen mit ſchwingenden 
Zylindern ab, fo findet fich leicht, daß die Lage der Dampfzylinder 
die Bafis für die ganze Aufitellung der Mafchinerie abgibt. 

Entweder ftehen die Dampfzylinder vertifal mit nad oben 
arbeitenden Kolbenftangen, wie bei den alten Balanciermajchinen (Haupt- 
wert Taf. 58 und 59), bei den Balanciermafchinen der Amerikaner 
Fig. 8 (Taf. 56), bei der direft wirkenden Maſchine Fig. 1 und 2 
(Taf. 54), dabei überall die gefröpfte Ruderradwelle über fih habend; 
oder es find die Dampfzylinber vertikal unbeweglih aufgehbaugen 
(Glockenmaſchinen, inverted cylinders, over-head system) und 
die Kolbenftange nady unten arbeitend, wie Fig. 4 (Taf, 56) er- 
fennen läßt, wobei der Treibapparat eine Schraube ift. 

Eine zweite Gattung bilden die Mafchinen mit horizontalliegenden 
Zylindern, wie Fig. 5 (Taf. 56) und Fig. 4—6 (Taf. 54), beibe 
höchft geeignet für Schraubenfchiffe, der tiefen Lage wegen, insbefon- 
bere bei Kriegsſchiffen, wo man mit den Maſchinen unter die Wafler- 
linie zu lommen trachtet, | 

Die dritte Gattung wird von den Mafchinen mit ſchräg liegenden 
Dampfzylindern gebildet, wie Fig. 3 (Taf. 56) für ein Schrauben- 
ſchiff, Fig. 12 (derfelben Tafel) für ein Ruderradſchiff und Fig. 1 
und 5 (Taf, 55) für ein Sihleppdampffchiff zeigt. Hierbei wird zwar 
eine gute Bertheilung der Mafje erzeugt, aber viel Raum erfordert, 
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weshalb fi dieſe Anordnung faft nur für Testen Zwed (zum Schlep- 
pen) empfiehlt. 

Bemerkenswerth bürfte es ſchließlich noch fein, daß man für den 
Ruderradbetrieb des Leviathan, Fig. 1 und 2 (Taf. 56) oszillirende 
Dampfzylinder und für die Bewegung ber Schraube (vier) horizontal 
einander gegenüber liegende Zylinder gewählt hat, womit jedoch keines» 
wegs ein Mufter zur Nachahmung für alle. ähnlichen Fälle gegeben 
fein dürfte. 

Zu den nur überfichtlich beſprochenen Abbildungen auf Taf. 56 
folgen hier noch einige Erläuterungen: 

Fig. 3 zeigt die Dispoſition, welche neuerdings insbefoudere Gädhe 
aine in Nantes für Schraubenſchiffe ausführt, fobald der Hauptipanten- 
fchmitt der in Fig. 3 angegebenen Form nahe kommt, die früher aber aud) 
ſchon von Stothert in England umd von Carlſund in Schweden in An- 
wendung gebradjt wurde. Dabei find a die Dampfzuführrohre für bie 
beiden Zylinder b, deren Aren unter 45 Grab geneigt find; c bie Röh— 
ren, welche den abziehenben Dampf der Maſchine nad) dem Kondenjator d 
leiten. Die hierbei angewandten Mechanismen (eine Art von Klinfen- 
werke) zum rüd- und vorwärts fahren, ftehen an Einfachheit und 
Sicherheit den anf Taf. 54 abgebilveten und weiter unten bejchriebenen 
(Stephenfon’s Eoulifje und Penn's Bügel) bei weiten nad. Wir ver- 
weifen daher für das Stubium der Umfteuerungen von. Gäüche auf unfere 
Quelle: Armengaud, Publication industrielle, T. 10, p. 116 und 121. 

Fig. 4 zeigt die Dispofition der Mafchine eines zwiſchen Leith 
(Edinburgh) und den Orkney-Iufeln fahrenden Schraubenſchiffes (Ver- 
banblungen bed Vereins zur Beförderung bes Gewerbfleifes in 
Preußen, 1849, ©. 97), mie ſolche namentlich von Caird in Gree- 
nock (neuerdings auch bei dem ſchönen Schraubenfchiffe „Bremen“, des 
norddeutſchen Lloyd) ausgeführt wird, außerdem aber auch noch von 
Thomfon, Miller, Ravenhill u. Comp. (Bourne: Screw Propeller 
p- 210). 

Man hält diefe Anordnung (nächſt Penn's Trunf-Engine) fir bie 
befte bei Schraubenfchiffen, dem unbebingt nur zuguftimmen fein wird, 
fobald es ſich nicht darum handelt, die Mafchinerie völlig unter bie 
Waſſerlinie zu bringen, 

Die Abbildung läßt gleichzeitig einen Theil der Längenanficht bes 
Schiffes erkennen, babei die Seitenwände fo weit weggedacht, daß 
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Keffel a, Maſchine b, Well-Leitung ce und Schraube d zur Kennt- 
nignahme ihrer Anordnung fichtbar find, Der fefte Punkt, gegen 
welchen bier die forttreibende Kraft der zweiflügligen Schraube wirkt, 
kiegt in den Arlagern k, unmittelbar hinter der Maſchine b. Auf 
ber Are felbft figen vier fefte eiferne Ringe, die in eben fo viel fefte 
Bertiefungen (fiehe au Fig. 5, Taf. 54) des meflingenen Lagers 
greifen, wodurd die Reibung auf wiele Punkte vertheilt wird. 

Die Anordnung Fig. 5 (Taf. 56) gilt bei vielen Kouſtrukteuren 
ald eine der vorzüglichſten. Unjere Abbildung ift der ſchönen von 
Mazeline in Havre erbauten franzöfifhen Schraubenkorvette „La Biche* 
eutlehut (Armengaud: Publication industrielle, 7. Vol. Pl. 39 
und 40). Gebrängtheit der Konftruftion, ohne die Theile unzugäng- 
lich zu machen und auf zu kurze Lenkftangen zu fommen, zeichnet bies 
Syſtem vor vielen anderen aus. In England haben dieſe Anorb- 
nung mehrfach angewandt: Maudslay Sons aud Field (jedoch mit 
zwei Paar neben einander liegenden Zylindern), wie auch Watt 
in Soho und London beim Yeviathan, ferner Miller, Ravenhill u. 
Comp. 

Jeder Dampfzylinder ift hierbei mit zwei in diagonaler Richtung 
angebradyten Kolbenftangen aa verfehen, wie dies befonders aus ber 
Seitenanficht Fig. 7 erhellt. Un den äuferften Enden der Kolben: 
ftangen werben beide durch einen gemeinfcdaftlichen Kreuzkopf b ver 
einigt und geht von der Mitte des legteren eine Lenkftange ce rüd- 
wärts nad) der Kurbel D (Fig. 6 befonders gezeichnet), jo daß ein 
Syftem entfteht, weldes man mit dem Namen „Kirchthurm-Mafchi- 
nen“ (Steeple Engines) zu bezeichnen pflegt, des natürlich hoben 
Baues wegen, welchen man erhält, fobald man die Dampfzylinder 
aufrecht ftellt, wie dies z. B. bei ben Maſchinen des mehrfach er- 
wähnten Dampfichiffes Rainbow (Tredgold: Steam Navigation, Ap- 
pendices) der Fall if. Der Kondbenfator liegt unter den Zylindern 
und bie boppelt wirkende Luftpumpe k ift direft durch einen Arm mit 
vorbemerktem Kreuzkopfe b verfuppelt, hat alfo mit dem Dampfkolben 
einerlei Hub, was bei den hierbei angewandten Bentilen aus vullani- 
firtem Kautſchul ohne Nachtheil ift. 

Um das Verhältniß von Kolbenhub und Kolbendurchmeſſer mög: 
lichſt günſtig zu machen, und dennoch eine große Zahl von Umgän— 
gen für die als Treibapparat vorhandene zweiflüglige Schraube zu 
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erhalten, hat man auf die Kurbelare die Zahnräber pp gefeilt, welche 
gleichzeitig in das Stirnrad q greifen, das auf der Schrauben- 
welle ftedt. 

Die fogenannte amerikanische Pispofition, Fig. 8, bevarf rum 
einer Erklärung, da man ohne Weiteres das ftarle hölzerne Bock— 
geftell a erkeunt, welches den zum Ded des Schiffes herausragenden 
Balancier b aus, ſchmiedeeiſernen Rippen nad dem Sprengſyſtem ge- 
bildet) trägt, woran einerjeits die Kolbenftange ce (punktirt angegeben) 
des Dampfzylinders d, andererfeits Die (gefprengte) Lenktange f hängt, 
welche unmittelbar die Kurbel h der gefröpften Ruderradwelle trägt. 
Diefe Anordnung gehört in Amerika keineswegs der Vergangenheit an, 
indem noch vor Kurzem (1858) das amerikaniſche Schiff „Erikſon“ im 
ganz gleicher Weife ansgerüftet in Bremerhafen vor Auker lag. Höchſt 
wahrfcheinlich fchägen die betreffenden amerikaniſchen Konftrufteure den 
Bortheil langer Yenkftangen höher als alle Nachtheile, die mit einem 
berartigen Hochbaue erwachjen müfjen. 

Eine namentlich für Schleppichiffe empfehlenswerthe Aufftellungs- 
art und Konftruftion (wenn man der noch beijeren von E. Waltjen, 
(Taf. 55) nicht folgen wollte), zeigt Fig. 12 (Taf. 56), welche nad) 
dem Wiffen des Verfaffers zuerft bei dem auf der Sterferader Hütte 
ansgeführten Nheindampfjchiffe „Kronprinz von Preußen“ in Anwen- 
dung gefommen zu fein jcheint. 

Statt des fonft üblichen ſchweren gußeifernen Mafchineugerüftes 
bat man bier ein leichtes, zierliches Gerüft aus Schmiedeeifen einge: 
baut. Die Mafchine arbeitet mit hohem Drud und ift nach dem ſo— 
genannten Woolf'ſchen (zweisylindrigen) Syſteme fonftruirt. Bon den 
beiden ſchräg geftellten Dampfzylindern ift a der für den Hochdruck— 
dampf (von 1 Fuß 8 Zoll preuß. Durchmefier), b der Nieberbrud- 
zylinder (von 3 Fuß Durchmeſſer). Die Dämpfe unterhalb des 
Hochdruckzylinders kommuniziren bei dem gezeichneten Kolbenftanbe 
durch das Rohr e mit dem Naum im Zylinder b oberhalb des Kol— 
bens, während die bereits benutzten, unterhalb des Nieverbrudzylin- 
ders fich befindenden Dämpfe in den Kondenfator d ſtrömen, u. ſ. f. 
Auch Hier müfjen wir, binfichtlic weiterer Auseinandberjegungen, des 
beichränkten Raumes wegen auf unfere Duelle verweilen: „Sammlung 
von Zeichnungen ausgeführter Dampffefjel und Dampfmaſchinen“, von 
Nottebohm bearbeitet, Berlin 1841, ©. 64. 
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Die für den Leviathan gewählte Dispoſition, binfihtlih Dampf- 
maschinen, Treibapparate, Keſſel u. f. w. erhellt aus Fig. 1u. 2, Taf. 56. 

a,a find die vier horizontal einander gegenüberliegenden Dampf: 
maschinen zum Schraubenbetriebe, jeder fejtliegende Zylinder von 84 Zoll 
Durchmeſſer und 4 Fuß Hub, 45 bis 50 Hübe pro Minute; bb 
vier o8zillirende Zylinder (je ein Paar zufammenarbeitend) von 74 Zoll 
Kolbendurchmefjer und 14 Fuß Hub, pro Minute 16 Hübe: im bei- 
den Fällen mit 25 Pfund pro Quadratzoll Ueberdruck, die o8zilliren- 
den Mafchinen b außerdem mit Abfperrung arbeitend. e die Welllei- 
tung zur Schraube d, deren kurzes 48 Fuß langes Wellſtück c’ einen 
Durchmeſſer von 24 Zoll hat. Die Schraube ift vierflügelig, hat 
24 Fuß Durdimeffer und 37 Fuß Steigung. 

Die Ruderräder e haben jebes 56 Fuß Durchmeſſer, 30 Schaufeln 
von je 13 Fuß Breite und 3 Fuß Höhe; der Hals der Ruderradwelle, 
worauf die betreffende Roſette feftgefeilt ift, hat eine Stärke von 26 Zoll, 

In Bezug auf die oszillirenden Maſchinen ift noch zu erwähnen, 
dafs jedes Paar fir ſich, mit Krummzapfen, Kondenfation und Luft: 
pumpen, ein vollftändiges Ganzes bilvet, auch felbft jeder einzelne 
Zylinder beliebig ausgelöfet werben fann. Die Kröpfung k der Haupt: 
mwelle f, ift die Stelle, von wo bie darunter liegenden Luftpumpen 
ihre Bewegung erhalten. Andere Bumpen als Luftpumpen werben 
weder von den Schrauben- noch Ruderradmaſchinen betrieben, vielmehr 
ſind in den Räumen r, Fig. 2, entfprechende Hülfsdampfmaſchinen 
(12 Stüd) aufgeftellt, die auch font auf dem Schiffe erforberliche Arbei- 
ten, wie Aufwinden der Anker, Heben von Gütern zc. verrichten müſſen. 

Nah Nominal-Pferbefräften geſchätzt, find überhaupt folgende 
Arbeitd-Dampfmafchinen aufgeftellt 

4 Maſchinen für die Schraube —= 1700 
4 n „mn Auderräter . . = 1350 





2 — „Ankerwinden und vers 
ſchiedene kleine Pumpen = 60 
2 P um die Schraube Leer lau- 
fen laffen zu können. = 40 
10 h zum Füllen der Keſſel. = 100 
22 Mafchinen mit © > 2 2 2. 3250 Nom.-Bierdekräften.‘ 


' Die Zahl der Mealpferbefräfte wird zu 11500 angegeben, 
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Für die Schraubenmaſchinen find ſechs Paar Röhrenkeſſel m,m Fig. 1 
und 2 vorhanden, jedes Paar mit 8500 Quadratfuß Röhrenheizfläche 
(1680 Meffingröhren von 3 Zoll äufßerem Durchmeſſer ımd 5 Fuß 
6 Zoll Länge) und 406 Quadratfuß Roſtfläche. Das Gewicht eines 
jeden Doppeltefjeld beträgt 190 Tons, einfchließlih 90 Tons Wafler. 
Die Schernfteine n find 100 Fuß bed). 

Bon den vier Paar Keffeln p der Ruderrad-Dampfmaſchinen hat 
jedes Baar 8000 Quadratfuß NRöhrenfläche, 400 Quadratfuß Roſt⸗ 
fläche und Schornfteine q won gleichfalld 100 Fuß Höhe. 

Was ſchließlich die Geihwindigfeit des Schiffes anlangt, fo hofft 
man bei 28 Fuß Tiefgang, beladen (zu 18500 Tons regiftriet) und 
überhaupt feefertig, wo der Hauptfpantenfchnitt reichlich 2000 Quadrat⸗ 
fuß eingetauchten Querſchnitt befigt, pr. Stunde mindeftens 12'/, eng» 
liſche Meilen dur die Ruderräder allein erreichen zu können, während 
die Schraubenmafchinen allein eine Geſchwindigkeit von 14 englischen 
Meilen pr. Stunde erzeugen dürften. Wie fich beide Treibapparate 
in ihrer Zufammenwirkung verhalten, weiß man mit Sicherheit nicht 
voraus zu beftimmen, ba wohl Berfuche vorliegen, wie ſich ein und 
dasjelbe Schiff zeigt, wenn entweder Ruderrad oder Schraube ben 
Treibapparat bildet, nicht aber wenn beide zugleich arbeiten. Sowohl 
in dieſer Hinficht, wie in vielen anderen Beziehungen, wirb ber 
Leviathan der Gegenwart und Nachwelt Erfahrungen liefern, die allein 
geeignet find, dies fonft viel verleumbete Schiff zu einem höchſt be 
achtungswerthen Gegenftande für den Schiff» und Mafchinenbaner, 
für den Kaufmann und Seemann zu machen. 

Weitere konftruftive Angaben über dies Schiff, begleitet mit recht 
guten nah Maß aufgetragenen Zeichnungen der Maſchinen, Keſſel 
u. f. w., finden ſich im Artizan Jahrgang 1856 (Schraubenmajchinen 
©. 121 Plate 74, 80, 85 und 86) und Yahrgang 1857 (Ruderrad⸗ 
maschinen: S. 49 fowie Plate 90 und 91), fowie gleichfalls Jahr— 
gang 1857 (Keſſel abgebilvet auf Plate 97 ımb 101). 

Schiffsdampfmaſchinen. — Die im Hauptwerle ©. 54 be- 
fchriebenen und Taf. 58 und 59 abgebildeten Schiffsdampfmafchinen 
mit Balancier (Cchwingbaum) find im Wefentlihen auch heute noch 
fo angeordnet und konſtruirt wie dort angegeben. Des großen Ge- 
wichtes der Schiffspampfmafchinen und der höhern Koften, endlich aber 
befonders der Raumerfparniß wegen, fuchte man jedoch feit jener Zeit, 


476 Dampficifi. 


vielleicht mit Ausnahme der Amerikaner, wo nur möglich Mafchinen 
ohne Balancier zu Schiffsdampfmafchinen zu verwenden, bie man zu- 
gleich mit dem allgemeinen Namen direft wirfende Dampfmafchinen 
zu bezeichnen pflegt. * Auf Tafel 54 find enge ber vorzüglichſten 
Konftruftionen von derartigen Schiffsmaſchinen ſpeziell bargeftellt, 
wobei jedoch bemerkt werden muß, daß alle die unbeadhtet gelafjen 
wurden, welche ſich entweder von der gewöhnlichen Dampfmaſchine 
nur in der Aufftellung unterfcheiden wie die des Fig. 4 (Tafel 56) 
abgebildeten Overhead⸗Syſtems, oder derartig fomplizirt und unpraf- 
tiſch angeorpnet find, daß eine Aufnahme derfelben (bei dem an ſich 
höchſt befchränften Raume) hier als unftatthaft erſchien. 

Man kann ſämmtliche zur Zeit vorfommenbe birelt wirkende 
Schiffsdampfmafchinen in drei Klaſſen theilen, wenn man als Ein- 
theilungsgrund die Art und Weife der Kolbenftangenführung wählt. 
Entweder erfolgt diefe Führung dur ein Syftem von Hebeln wie bei 
Fig. 1, Tafel 54; oder bireft dadurch, daß fich feſte Körper, Kreuz 
föpfe und vergl. in entfprechenden Bahnen bewegen, während mit bei 
den die Kolbenftange in geeigneter Weiſe verbunden ift. Beifpiele 
diefer Klaſſe zeigen Fig. 2 und Fig. 6, Taf. 54. Endlich bilden bie 
dritte Klaſſe die „oszillirenden Mafchinen“, wobei die Zylinder um bo- 
rizontalliegende hohle Zapfen drehbar gemacht find, und die Schwin- 
gungen unmittelbar der Krummzapfenbewegung folgen. 

Eine der äfteften, aber zu ihrer Zeit ſehr beliebte Klaffe direlt 
wirfender Mafchinen ift die bereits erwähnte Fig. 1, Taf. 54, welde 
zuerft auf den Schiffen ver englifhen Kriegemarine „Sorgen“ (310 
Pferdekräfte) und „Cyelops“ (320 Pferbefräfte) in Anwendung ge 
bradyt wurde und aus ber befannten Mafchinenfabrif von Sea— 
werd, Capel und Comp. hervorging. Diefer Umftand wurde Ber- 
anlaffung, ähnliche Mafchinen überhaupt mit den Namen „Gorgen 


' Im Allgemeinen ift anzunehmen, daß bei den meiften direlt wirkenden 
Mafhinen, gegenüber den Balanciermafhinen, der erforberlihe Raum um ein 
Drittel nnd das Totalgewicht um zwei Filnftel vermindert ift, jo daß, wenn 
bei Balanciermafchinen einfchliefflich Keffel und Waſſer pro Pierbefraft 20 Zent- 
ner Gewicht gerechnet wird, dies Gewicht bei ben birelt wirkenden Majchinen 
etwa nur 12 Zentner pro Pierbekraft beträgt. Gäde in Nantes batte zur 
großen Parifer Induftrieausftellung (1855) fogar eine direft wirkende Echrau- 
benntafchine eingefandt, weiche, einſchließlich Keffel und Waffer, nur 400 Ki- 
logramm, oder circa 8 Zentner, Gewicht pro Pferbekvaft befiten follte, 
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Engines“ zu bezeichnen. Aus Fig. 1 erkennt man leicht, daß diejenige 
Stellung des Dampffolbens gezeichnet ift, wobei derſelbe feine auf 
wärts gerichtete Bewegung beginnt, und die Steuerſchieber fi in 
ſolcher Lage befinden, daf die Kanäle 1 und A verfchloffen find, da— 
gegen 2 und 3 fi zu öffnen beginnen, ober bereits geöffnet find, 
Dabei dürfte es nicht ſchwer werben den Weg des Dampfes zu er- 
fennen, wenn man von der Seite AC, wo der Dampf vom Keffel 
fonmt, die Pfeile bis zur Seite BD verfolgt, wo der Dampf in ben 
Kondenfater L ftrömt. Die Luftpumpe M, die Heißwaſſerziſterne N, 
Saugventil a umd Steigventil b bebürfen jedenfalls feiner weiteren 
Erklärung; befonders erwähnt werbe daher bloß, daß ce’ ein Aus— 
blafeventil ift, um, beim Eintritte des erften Dampfes in die noch 
ruhende Mafıhine, alle in ven betreffenden gefchlofjenen Räumen vor- 
banbene atmoſphäriſche Luft heranszutreiben. 

Die Geradführung der Stange des Dampffolbens und beziehung: 
weife Die Bewegung des Luftpumpenkolbens M wird einfach durch ein 
Hebelwert HO in Bereinigung mit den Lenlern TS und PQ bewirkt, 
wobei nur aufmerkam zu machen fein wird, daß Q und T völlig 
unverrüdbare Drehpunfte find. 

Um größere Lenkitangen möglich zu machen und Hebelmerfe für 
die Geradführung des Dampflolbens zu vermeiden, konſtruirten 
Maudslay, Sons und Field in London ihre Doppelzylinvder-Mafchinen 
Fig. 2 und 3, Taf. 54, mit einem bejondern Stüde als Zwijchen- 
mittel zur Berbindung von Kolben und Yenkftangen ausgeftattet, den 
man, ber Form wegen, den Namen T-PBlatte gegeben hat. Der hohen 
Lage der Srummzapfenwelle wegen benutzt man derartige Mafchinen 
faſt ansfchließlich zur Bewegung von Ruderrädern, wobei für jebes 
Auderrab immer ein Paar, mit der Radebene (Schiffslänge in der 
Richtung A’A H, Fig. 3) parallel, aufgeftellt ift, überhaupt vier 
Dampfzylinder für eine Kurbelwelle zufammenmwirtend angeorbnet find, 
welche letere zwei unter rechtem Winkel geftellte Warzen befigt. ' 

Die beiden Dampfzylinder des einen Majchinenpaars (Fig. 2 
und 3) find mit A und A‘ bezeichnet, während BD eine Hälfte 
ber bereits erwähnten T- Platte ift, zwifchen denen die Lenkſtange DE 

* Vorzüglich ſchöne Abbildungen derartiger Mafchinen für ein Schiff von 


800 Pferbekraft enthält das Werk: „The Imperial Cyclopaedia of Machi- 
nery“ Plates LXXVIU und LXXIX. 
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ſchwingt. Bei der Umdrehung ber Kurbel EF geht der Kopf D ge 
rablinig anf und ab und mit ihm gleicyzeitig die Punfte B und C, 
an welchen die Stangen der Dampflolben aufgehangen find. 

Die Bewegung der Luftpumpe H erfolgt durch einen um J dreh— 
baren Hebel KL, deſſen Ende L mit bem tiefften Punfte D ber 
T-Blatte durch eine befondere Lenfftange verbunden if. Der Dampf- 
ftenerapparat befindet fih in S (Fig. 3), während ber Kondenſator 
G (Fig. 2) den Raum unter den Danpfzylindern einnimmt. 

Der niedrigen Page der horizontal angebrachten Dampfzylinder K 
wegen, eignet fich zum Betriebe von Schiffsfchrauben (Fig. 7 und 8, 
Taf. 54) ganz befonders, diejenige Gattung von Schiffsvampfmafci- 
nen (Fig. 4, 5 und 6 abgebilvet), welche mit dem Namen „Zrun® 
Engine” belegt werben und deren Erbauer Penn in Greenwich iſt. 

Befonders eigenthümlich erfcheint hierbei der einen Wing bildende 
Dampffolben, fo wie die Röhre A A als Kolbenftange von fo großem 
Durchmeſſer, daß die an ihr befeftigte Penfftange ungehindert ihre 
Schwingungen verrichten kann. Dieſe Mafchine verdient es, fich näher 
(als dies bei ber vorhergehenden der Fall war) mit ihr bekannt zu 
machen. | 

Hierzu werde zuerft bemerkt, daß ber vom Keſſel kommende 
Dampf durch das nad) links gebogene, in den Dampflaften über beb 
Fig. 4 mündende Rohr P der Mafchine, und zwar bem für beibe 
Maſchinen gemeinſchaftlichen Schieberraum (zwifchen dd Fig. 5) zu— 
geführt wird. Ye nad der Stellung der BVertheilungsichieber d’ tritt 
ber frijche Dampf entweder in den Dampfzylinder, oder entweicht aus 
demfelben durch e in die jenfrechten Röhren Q (Fig. 4 und 5), weldye 
fi) über der Fortfegung jeder der Ausflußöffnungen c befinden, Die 
Röhren Q Fig. 4 münden in die gemeinjchaftlidye Horizontalröhre R, 
welche letere den Dampf in den Kondenfator m führt, ber faft 
überall Die doppeltwirkende Luftpumpe n umgibt. Die in be 
fannter Weiſe ſich über Kreuz (beziehungsweife) öffnenden Saug- und 
Steigventile pp (in der Zeichnung weggelaffen), führen das Fonden- 
firte Waffer nebft frei geworbener Luft der Abflufröhre q zu, welche 
außerhalb der Schiffewand mündet. Zylinder und Kolben der PLuft« 
pumpe find aus Meffing hergeftellt; erfterer ift in den gußeifernen 
Kondenfator m eingefegt, Tegterer hat eine Hanfdichtung und erhält 
eine Bewegung von der gefröpften Hauptwelle AA, mit Hülfe der 
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Penfitangenverbindung B, welche rechts den Kreuzkopf C umfaſſen, 
deſſen Enden fih im geeigneten Horizontalführungen yy bewegen, 
Mit ven Enden des Kreuzkopfes C find ferner noch die zum Speifen 
des Keffels dienenden Pumpen t verfuppelt, woven jedoch in Fig. 5 
nur eine angegeben ift. 

Die Bewegung der Dampfſchieber d, Fig. 5, wird, ähnlich wie 
bei den meiften Lokomotiven, durch zwei Erzentrits, E und F für 
jede Mafchine, hervorgebradht, deren Schubftangen S und $_ (be 
ziehungsmeife für E und F) mit einem bogenförmigen Rahmenſtücke L 
(der Stephenfon’schen beweglichen Hängetafche) verbunden find, welches 
um den Bolzen 7 wie um einen feften Punkt fchwingen kann. Die 
Hängetafche L dient befonderd dazır, die Umftenerung der Schieber 
und damit das Nüd- und Bormwärtsbewegen des Schiffes zu Stande 
zu bringen. In der Fig. 4 gezeichneten Stellung ift das für „Bor- 
wärts“ erforberliche Erzentrit in Thätigfeit, wogegen das zweite F 
für „Rückwärts“ ohne meitere Wirkfamfeit mit dem Bogenſtücke L 
zugleich feine Schwingungen verrichtet. Erhebt man dagegen L der— 
artig, daß die zum Erzentrif F gehörige Schubftange die Page an— 
nimmt, welche in Fig. 4 die von E bat, fo ift E aufer Wirffanfeit 
geſetzt und die Mafchine zum Rückwärtsfahren eingeftellt. Erhebt man 
endlich das Bogenftüf L nur fo viel, daß 7 und M Fig. 4 in eine 
horizontale Pinie zu liegen fommen, fo ift dem Dampffchieber faft jede 
Bewegung genommen und es kann in den Dampfzylinder Dampf 
weber ein⸗ noch audtreten, d. h. die Mafchine ift in Ruheſtand verfegt. 

Die bemerkte Auf» und Abwärtsitellung des Bogenftüdes L ge- 
ſchieht einfach auf folgende Weile. Die Warze 7 an L ift mit einer 
Hängefchiene S und diefe wieder mit einem Arme T verbunden, der 
mit einem Schraubenrade U auf eine und biefelbe horizontalliegende 
Belle gefeilt if. Im das Rad U greift die Schraube V, die durch 
ein Handrad W umgedreht wird. 

Auf der Welle AA, in der Fortſetzung nach der Richtung von 
a nah A (mo bei 4 die Welle hätte abgebrochen gezeichnet werben 
müſſen), wird ummittelbar die Fig. 7 und 8 befonders abgebildete 
zweiflüglige Schraube befeftigt, mobei die bedeutende Preffung, welche 
die Melle A (zufolge der bereits früher erwähnten Sräftezerlegung) 
in ihrer Arenrichtung erfährt, fo weit als möglich dadurch unſchädlich 
gemacht wird, daß der in einem beſondern Lager ruhende Hals H 
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Fig. 4 mit mehreren feften (nicht Schraubenförmigen) Ringen verfehen 
ift, die leicht im guter Delung erhalten werben können und ein Ber: 
fchieben der Hauptwelle unmöglich machen. 

Die gezeichnete Schraube hat 7 Fuß äußeren Durchmeſſer bei 
11 Fuß Steigung und fol (?) per Minute 120 Umgänge machen. 

Die dritte Mlafje der erwähnten Schiffsdampfmaſchinen, die mit 
ſchwingendem Dampfzylinder, ift Fig. 9 bis Fig. 19 abgebilvet. Der- 
artige Mafchinen wurden bereits in den Jahren nad 1830 von Kane 
in Paris, befonders and zum Betriebe von Dampfichiffen in Anmen- 
dung gebracht, indeß nicht mit wünſchenswerthem Erfolge, mas erjt 
im vorher unbefannter Weife volftändig Penn in Greenwich gelungen 
ift. Nach den Ausführungen diefes legteren Mechanikers find aud) 
die bemerkten Zeichnungen unferer Tafel 54 angefertigt, wobei es 
faum der Bemerkung bebürfen wird, daß Fig. 10 ein SHorizontal- 
durchſchnitt Durd) den Dampfzylinder und durch die Schwingungsaren ift, 
welche gleichzeitig zum Ab- und Zuführen des Dampfes benutt werben. 

Der friſche Dampf tritt im Rohre D, vom Kefjel kommend, 
durch den Zapfen B in den Dampffaften S (Fig. 10, 12) und ge- 
langt, je nad der Stellung des Vertheilungsſchiebers T bald über, 
bald unter den Dampffolben, veranlaft deſſen Auf- und Niedergang, 
und bewirkt zugleid), beim Schwingen der Zylinder, die Umdrehung 
der (Ruderrad-) Welle W, indem wohl faum bemerkt zu werben 
braucht, daß eine befondere Lenkſtauge nicht vorhanden ift, ſondern 
diefe mit durch Die Kolbenftange vermittelt wird, wie befonders ig. 12 
durch eine von B aus in der Zylinderare nad der Warze gezeichnete 
Linie angedeutet ift, 

Der Dampf, welder im Zylinder A feine Arbeit verrichtet hat, 
tritt durch den zweiten Zapfen E nad dem Kondenjator L, während 
die gemeinfchaftlihe Luftpumpe zwifchen beiden Dampfzylindern aufge: 
ftellt if. Das Rohr V führt Durch die Schiffswand, auf direftem 
Wege, dem Kondenſator Einfprigwafjer zu. 

Die hier angewandte Steuerung, zum Umfegen der Bewegung, 
beziehungsmweife um vor=- oder rüdwärts zu fahren, ift zuerft 1835 
von Seaward bei ber feftftehenden Majchine des Dampfichiffes Cyclops 
(Tredgold: Steam Navigation, Appendix) in Anwendung gebracht, 
von Penn aber in finnreicher Weiſe dem oszillirenden Zylinder afto- 
modirt worben, in welcher legter Anordnung diefelbe auf unferer Taf. 54 
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von Fig. 11 bis Fig. 18 dargeſtellt iſt und jetzt wohl auch unter ven 
Namen „Penn'ſche Stenerung” aufgeführt wird. 

Zur Umſteuerung ift befanntermaßen erforberlih, daß man ben 
Dampf zwingt, auf ber entgegengejegten Seite in ben Zylinder 
zu treten, und ben Kolben nad ber entgegengefeßten Richtung zu 
treiben, als die ift, nach welcher er ſich bei gleichbleibendem Wechſel 
und unveränderter Umbrehungsrihtung der Kurbelwelle bewegt haben 
würde. Man erfennt leicht, daß das Haupterforderniß hierzu ift, 
ben Dampfvertheilungsfchieber T Fig. 12 in die entgegengefette Lage 
zu bringen, d. h. daß er den Dampffanal öffnet, welchen er bei 
gleichbleibender Umdrehung jchließt, und umgelehrt. Bei der Penn’schen 
Steuerung ift aber letsteres einfach durch entiprechendes Bewegen des 
Handfteuerhebeld IHJ zu bewirken, eines boppelarmigen Hebels, ber 
feinen unverrüdbaren Drehpunlt H an einer ver Geftellfäulen G hat. 
Am Furzen Arme J dieſes Hebels ift ein Hängeeifen vw Fig. 16 
angebracht, deſſen unterer Bolzen w in ber Mitte (höchſten Stelle) 
eines Bogenftüdes ff befeftigt ift. Lebteres ift jo angeorbnet, daß 
e8 fich frei an den Ständern F ımb G auf» und abbewegen kann, 
wobei zugleich jede Schwanfung deffelben nad) linf8 oder rechts dadurch 
verhindert ift, daß eine mit ihm ein Ganzes bildende Stange g mit 
ihrem obern Ende fortwährend gezwungen ift, in einer Hülſe h als 
Führung zu gleiten. Wird nun der Hebel IHJ durch die Hand* auf 
und ab bewegt, jo wird dadurch gleidyzeitig ein verhältnigmäßiges Auf- 
und Abfteigen des Bogenftüdes ff erzeugt. Im einer von f gebildeten 
Nuth bewegt ſich aber die Warze e einer Art von oszillirender Kurbel, 
die an einem Bügel dd fitt, welcher Fig. 19 befonders gezeichnet ift, 
und ber fich mit feinen Enden in Lagern dreht, weldye beide an dem 
zugehörigen ſchwingenden Zylinder feſt angebracht find, wie dies be- 
ſonders aus Fig. 9 erhellt. Eine Naſe e des Bügels d, faßt endlich) 
im eine vieredige Deffnung der Stange a des Bertheilungsfchiebers, 
und beiwirkt dadurch eine berartige fyftematifche Vereinigung ven Schie- 
ber T, Bügel d und Bogenftüd f, daß ber Hanbbewegung bes 
Hebels IH J nothwendiger Weife die des Dampfvertheilungsichiebers 
folgen muß. | 

Hat man aber dem Schieber in gebachter Weife eine bejtinumte, 
zum Nüd- ober VBorwärtsfahren geeignete Lage gegeben, jo bleibt 
diefe fo lange Zeit ald man der Bewegung in demfelben Sinne bebarf. 

Technolog. Cucytl. Suppl. II. 31 





482 Dampffchiff. 


Während dieſer ganzen Zeit läßt man dann die Schieberſteuerung 
nicht durch die Menſchenhand, ſondern wie bei Dampfmafchinen ge- 
wöhnlich durch ein Exrzentrifum gefhehen. Zu legterem Ende kann 
die Stange i des Erzentrifums mit der Warze w (Fig. 16) und be- 
ziehungsweife mit dem Bogenſtücke f in Verbindung gebracht werben, 
und zwar durch folgende Anorbnung. 

Die Erzentrifftange nimmt nach umten hin eine Geftalt an, welche 
am beften aus Fig. 17 zu erkennen ift. Vorerſt beachte man babei 
den Ausschnitt p, der jo gebilvet iſt, daß darin Die Warze w bes 
Bogenftüdes f (Fig. 16) Play finden kann; ſodann bemerfe man einen 
aufgeſchrobenen Bügel rr, in welden die Warze w, wenn fie von 
p ausgelöfet ift, zu liegen kommt, und woburd einerſeits die Schub- 
ftange i des Erzentrifs ungehindert auf und abgehen kann, anberer- 
feit8 aber dieſe Schubftange doch auch gezwungen wird, bie Gegend 
der Warze nicht ganz zu verlaffen. 

Wie die Lage der betreffenden Theile fich geftaltet, wenn bie 
Warze w im Ausfchnitt p der Lenkſtange i befinblich ift, erhellt aus 
Fig. 11; eben fo zeigt Fig. 12 die entgegengefeßte Page, wobei w 
die Aushöhlung p verlaffen hat und im freien Raume zwifchen rr 
und p (Fig. 17) Platz findet, während das Schubftangenende, das 
fie umfaßt, ungehindert feine hin- und hergehenden Bewegungen madıt. 

Es bleibt jet zum Geſammtverſtändniß nur noch übrig aufmerk- 
ſam zu maden, wie das Aus» und Einlöfen der Warze w in p leicht 
zu bewirken ift. An der Erzentrifftange i befindet ſich hierzu, wie 
befonders Fig. 17 erkennen läßt, eine Deffnung m, melde zur Auf- 
nahme des Drehbolzens eines Hebel! zmN, Fig. 18, dient, ber 
in feiner Verbindung aus ig. 11, 12 und 15 wahrgenommen wer- 
ven kann. Dabei geht der unveränderlid mit N z verbundene Stell- 
arm NK burd) einen entſprechenden Schlig der Erzentrifftange i felbft 
hindurch. (Man jehe hierzu namentlich Fig. 16, wo dieſe Stelle mit 
y bezeichnet if.) Soll num ausgelöfet werden, jo faßt man bei K 
mit der Hand den Arm NK an und jdhiebt ihn fo weit nach liuls 
(Fig. 11), bis der ungefähr in feiner Mitte gebildete Einſchnitt bei 
y einklinkt. Dabei bat fi dann gleichzeitig der furze Arm mz 
(Fig. 18) mit der Stelle z fo gegen die horizontal unverrüdbare Fort- 
fegung von ff, d. h. gegen die Stange (Führungsarın) g geſtemmt, 
daß dadurch das untere Ende mq der Erzentrifftange i nach links 
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geſchoben wird und die Lage angenommen hat, welche in Fig. 12 
gezeichnet iſt. Hierbei erlennt man leicht, daß die Warze w nicht 
mehr in p liegt, fondern (wie ſchon ein Mal bemerkt) im Raume zwi: 
fhen p und rr (Fig. 17) Plag genommen hat. 

Um die Berbindimg zwifchen Erzentrif und Dampffchieber wieder 
berzuftellen, braucht man nur das Bogenftüd ff mit Hülfe des großen 
(Steuer-) Hebels IH J aus der Lage Fig. 12 fo tief herabzubrliden, 
daß die nad rechts treibende Kraft einer Feder u in den Stand 
geſetzt wird, den Ausfchnitt p über die Warze w zu fchieben, 
worauf die ganze Zufammenftellung wieder die Lage von Fig. 11 an- 
nimmt. Es bürfte faum nöthig fein zu erwähnen, baf bie Yeber u 
durch eine Schubftange t am Punkte q mit der Erzentrifftange i im 
Berbindung gebradt ift. 

Um nun endlich alle Theile zufammenfaffen zu können, welche 
zum Rüd- und Vorwärtsfahren erforderlich find, wird es nothwenbig 
noch einen Blick auf die Ruderradwelle und auf vie Erzentrif3 zu 
werfen (wie foldhe in den Figuren 11 und 12 fich darſtellen). Man 
bemerkt dabei leicht zwei Theile x und 4, wovon ber eine & mit dem 
Erzentrif durch Schrauben feft verbunden ift, während ber andere einen 
Theil der (im Durchſchnitt gezeichneten) Welle ausmacht. Beide Theile 
bilden überhaupt eine Art von Kuppelung zwifchen Welle und Er- 
zentrif, die man gemeinhin mit dem Namen „Mitnehmer“ belegt. 
Erfährt man dabei, daß das Erzentrit übrigens völlig lofe auf ber 
Belle figt, fo dürfte von felbft Far werben, daß 4 mur gegen bie 
eine oder andere Geite von & anzuliegen braucht, um das Vor⸗ ober 
Rücdwärtsbewegen einzuleiten, wie dies aus den um 180 Grab ver- 
drehten Stellungen dieſer Theile beziehungsweife in Fig. 11 und 13, 
ohne Weiteres erhellt. 

Dampfihleppfhiffsmafhinen — Bereits früher wurde ' 
erwähnt, daß man bei ben zum Schleppen von Segelſchiffen oder 
Booten beftimmten Dampffchiffen Maſchinen und Keſſel, fo weit als 
möglich, in der Längenrichtung des Schiffes ausgeftredt anorbnet, um 
eine zwedmäßigere Bertheilung ver Laſt und eine geringe Eintauchungs- 
tiefe herbeizuführen. Hierzu mag bei der immer größer werbenben 
Wichtigkeit der Dampfichleppfchifffahrt, insbefondere für unfere deut⸗ 
fhen Flüffe, Beſchreibung eines der ſchönſten eifernen Dampffchlepp- 
ſchiffe Pla finden, welche in nenefter Zeit aus deutſchen Maſchinen⸗ 
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bauwerkſtätten hervorgegangen find, und welches auf Tafel 55 voll- 
ftändig abgebildet iſt. Es ift dies trefflihe Schiff in der Mafchinen- 
fabrif des Herren Garftens Waltjen in Bremen erbaut und verrichtet 
zur Zeit unter dem Namen „Bulfan” laufend, regelmäßigen Dienft 
zwifchen Bremen und Bremerhafen. 

Bon den Buchſtaben in Fig. 1 bezeichnet A das fogenannte 
„Boltslogis“, B einen Laderaum, C ven Plag für den Maſchiniſten, 
D die Stelle der Mafdyine, E den Aufenthaltsort des Heizers, F die 
Stelle des Keſſels, G die Kapitänskajüte und H wieder einen Laderaum. 

Die Länge des Schiffs beträgt, in der Schwimmebene gemeffen, 
150 Fuß engl., größte Breite 19 Fuß, Höhe in der Mitte 8'/, Fuß, 
Tiefgang 33 bis 34 Zoll, Eteigung der Borblinie vorn 18 Zell, 
hinten 12 Zoll. Das ganze hohle (ebenfalls aus Eiſenblech berge- 
ftellte) Steuerruder, durch welches zugleich der Auftrieb des Schiffes 
vermehrt wird, hat 8 Fuß Länge und 3 Fuß Höhe am Ende. 

Als Motor find zwei direlt wirkende Dampfmafchinen vorhanden, 
fommetrifch parallel in der Pängenrichtung des Schiffes neben einander 
liegend, wovon in Fig. 1 und 2 nur eime fichtbar ift. Jeder ver 
beiden Dampffolben in M bat 29 Zoll Durchmeſſer und 4 Fuß Hub, 
wobei von '/, Exrpanfion bi8 mit ganzer Füllung gearbeitet werben 
fann. Die Dampfipannung ift zu 50 Pfund feftgefett. 

Der Durchmeſſer der Ruderräder (Fig. 3) ift 13 Fuß, die An- 
zahl der Schaufeln 11, ihre Fänge 9 Fuß bei 27 Zoll Breite, vie 
Umdrehzahl der Räder 36 pro Minute, Der Kolben der Luftpumpe N 
bat 15 Zoll Durchmeſſer und 4 Fuß Hub. 

Der Dampfzutritt und »Austritt im Zylinder M wirb burdh 
Bentile bewirkt und regulirt, wovon in unferen Figuren bie Einlaf- 
ventile mit den Ziffern 1 und 2, die Auslafventile mit 3 und 4 be- 
zeichnet find. Die gefegmäßige Bewegung der Bentile wird durch 
Hebel a und Zugftange b (Fig. 8 und 9) von dem Stenerzyliuder d 
übertragen, welcher leßterer bireft von der Ruderradwelle L aus mittelft 
Kegelräber und Steuerwelle e in Umdrehung gefetst wird, Auf dem 
Mantel von d find Wulfte (Fig. 9 im Durchſchnitt fichtbar, im 
Fig. 8 aber der Deutlichfeit wegen meggelaffen) angebracht, mit 
denen. Friktionsröllhen ce (Fig. 9) derartig in Berührung ftehen, 
daß beim Umbrehen von d Erhebungen und Senkungen ber Hebel 
werke b,, b,, b, und b, in der Urt erfolgen, wie es das gehörige 
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und rechtzeitige Deffuen und Schließen der Ein- und Auslaßventile 
erforbert. 

Wie man hierbei die Größe und Zeit der Bentilhübe beliebig 
ändern, mit geringer oder größerer Abſperrung oder ohne biefelbe Die 
Maſchine arbeiten laſſen kann, dürfte ohne Weiteres Mar werben, 
wenn aufmerkfam gemacht wird, daß der Steuerzulinder d unabhängig 
von der Welle e hin= und bergefchoben werden kann, jedoch e außer 
Stande ift, Umdrehungen zu machen ohne d dabei mit zu nehmen. 
Das wünſchenswerthe Verſchieben von d erfolgt durch einen Arm g, 
welcher d (Fig. 10 im Detail) mit einer Gabel f umfaht, während 
das andere Ende von g auf einer Welle h (Fig. 7) befeftigt ift, deren 
Page und Ort durch Betrachtung von Fig. 6, 11 und 12 Leicht er- 
kannt wird. Die erforderliche Bewegung von Ih gejchieht durch einen 
Handhebel, der Fig. 11 befonders gezeichnet if. Durch Anfafjen bei 
k und gehöriges Drehen wirb aud die Stellung der Ventile für das 
Bor- und Nüdwärtsfahren bewirkt, ferner auch der gewünfchte Grab 
von Abfperrung vorgejchrieben. 

Tür gewöhnlich ftenert man durch den Hebel k beide Mafchinen, 
und trägt zu diefem Ende eine Kuppelung i (Fig 12 im Detail) bie 
Bewegung auf die Steuerwelle der zweiten Mafchine über. Will man 
jedoch nur eine der Mafchinen bewegen, alfo nur ein Ruderrad in 
Umdrehung fesen, jo löfet man die Kuppelung bei i mit Hülfe einer 
Schubllinfe Im aus, welche durch Betrachtung der Fig. 11 völlig 
deutlich werben dürfte. Bemerkt muß dabei werben, daß für letern 
Zwed zugleich auf eine höchſt einfache Weife (durch Kuppeljcheibe und 
Ausrüder) die gefröpfte Welle L in zwei Hälften getheilt, das eine 
Ruderrad alfo von dem andern völlig unabhängig gemadt werben 
fann, eine Anordnung, die beim Wenden des Schiffes von bejonderem 
Nugen ift. 

Beim Gange der Mafchine tritt der frifche vom Keffel kommende 
Dampf durd das Rohr r bei 1 oder 2 (Fig. 5) in den Steuerkaſten 
des Zylinders, durch 3 oder 4 aber aus demſelben in das Nohr s, 
weldyes Tettere den Weg zum Kondenſator bilvet, der zwiſchen P, O 
Fig. 5 bis 7 erfennbar ift. Die zugehörige Luftpumpe N tft doppelt- 
wirfend, deren Saugventile mit 5,5, die Steigventile aber mit 6, 6 
bezeichnet find, wobei wohl kaum die Bemerfung erforderlich fein dürfte, 
daß ſich 5, 5 nad unten, 6, 6 aber nach oben öffnen, beide Gattungen 
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aber Dichtungsicheiben aus vulfanifirtem Kautſchuk befigen. Bon den 
fonft in die Figuren eingefchriebenen Buchftaben bezeichnet P eine 
Art Windfefjel, Q das Abflußrohr des Kondenfationswafiers, wobei 
nahe der Schiffswand gleichzeitig das Saugrohr t der Warmwaſſer⸗ 
pumpe fichtbar wird. Durch z und y wird der Kondenfator mit Ein- 
ſpritzwaſſer verforgt, wozu bei x (Fig. 2 und 6) der Injektionshahn 
angebracht ift, den man von v aus, mit Hülfe der Verbindung w 
leicht öffnen und ſchließen kann. 

Der Keſſel F, Fig. 1 und 4, ift ein ſogenannter Nöhrenkefjel 
aus zwei getrennten Zylmbern als Dampferzeuger und einem dritten 
Zylinder m (auch Fig. 2) als Magazin für den Dampf beftehend. Zu 
ber fogenannten Feuerbex wird der Heizraum durch eine Wafferfanımer 
(Wafjerwand) im zwei Theile getheilt (f. Fig. 4), jo daß jeder Zy— 
linder zwei getrennte, nebeneinander liegende Roſte enthält. Wie bei 
ben Keſſeln der Dampfwagen wirb aud hier der Feuerraum ©, 8 
überall vom Waller umgeben, mit Ausnahme der Heizthüren und des 
Raumes für die herabfallende Aſche. Flamme und Berbrennungs- 
produkte ziehen übrigend von den Roſten & aus nach hinten durch 
die Röhren 3 y, durchſtreichen den Kaum 5 zwiſchen beiden Keſſeln 
nad vorn gehend, und treten bei & in den Schornftein 7, während 
ſich die über dem Waſſer im Kefjel bildenden Dämpfe durch die Furzen 
Kohrftüde (Hälſe) A in den Sammler — begeben. 

Die Röhrenzahl eines jeden Kefjels ift 80, der äußere Durch⸗ 
meſſer jeder Röhre 4 Zoll, ihre Länge 8 Fuß, während die des 
gauzen Keſſels 19 Fuß iſt. Die Geſammtheizfläche des Keſſels be— 
trägt 1600 Quadratfuß.“ 

Es dürfte jetzt nur noch Einiges über die von Waltjen in An— 
wendung gebrachten Ruderräder Fig. 2 und 3 zu ſagen fein. Ver— 
gleicht man die hier gewählte Anordnung, die Schaufel des Rades 
ſowohl für den Ein- als Austritt in das Wafler, jo wie für bie 
Wirkung gegen dasſelbe, vortheilhaft zu vichten, mit der bereits im 
Hauptwerfe Bd. 4, ©. 63, befchriebenen und durch Abbildungen 
(Fig. 4 und 5, Taf. 61) erläuterten Konftruktionsweife, jo wird man 
jofort erfenuen, daß beide vollftändig übereinftimmen, d. b, daß bie 


Nit der Beſchreibung dieſes Keffels ift hier zugleich binlänglich ber ges 
genwärtig bei Dampfichiffen überhaupt vorlommenden Dampferzeuger Er- 
wähnung geſchehen. 
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Waltjen'ſche Art die Richtung der Ruderradſchaufeln zu ändern genau 
dieſelbe iſt, welche bereits 1829, alſo vor 30 Jahren, von Galloway 
in England in Anwendung gebracht wurde, weshalb auch weitere Er— 
Härungen zu Fig. 3 auf unfrer Tafel 55 unnöthig werden. In England 
nennt man dieſe Räder fehr oft nach einem gewiſſen Morgan, welcher 
Galloway's Erfindung beſſer auszubenten verftand, als der Erfinder jelbft, 

Galloway's Räder haben in der Zeit von dreißig Jahren das 
Schickſal mancher guten aber anfänglich verfannten Sache durchgemacht, 
d. 5. man erfand und lobte fie, tadelte aber noch mehr, vermwarf fie 
völlig, fuchte fie aber nach und nach wieder hervor uud erflärt fie 
endlich wieder für das BVortrefflichfte ihrer Art. Im der That laffen 
diefe Räder bei guter Ausführung und Konſtruktion durchaus nichts 
weiter zu wünſchen übrig, als daß fie wohlfeiler ſein könnten, höchſt 
wahrfcheinlich doch auch ein ungerechter Wunſch, wenn man bie da— 
durch erreichten entjchievenen Vortheile gehörig abwägt. Der Verfaffer 
hat Gelegenheit gehabt, neuerdings Dampfichiffe, groß und Hein, mit 
Galloway's beweglihen Schaufeln zu Geficht zu bekommen, mit denen 
man ungetheilt zufrieden war. Maudslay hat in jüngfter Zeit Gallo- 
way's Räder fogar bei einem bereit8 oben, wegen ber T-Plate-Majchine 
erwähnten Dampffchiffe von 800 Pferbekraft in Anwendung gebracht, 
obwohl die Raddurchmeſſer 38 Fuß und die Breite der beweglichen 
Schaufeln faft 12 Fuß betragen. 

Weniger glüdlich fcheint man mit den 1833 von Field (Dingler 
polytechn. Yournal 1835, Bd. 60, ©. 269) angegebenen Rädern mit 
treppenförmigen Schaufelun nad) zykloidiſchen Kurven gewefen zu fein, 
obwohl dieſe Konftruftionsweife auf den ganz richtigen Sa geftügt 
ift, daß fih die Schaufeln (weil das Rad mit dem Schiffe zugleich 
fortfchreitet) in einer Zyfloide und zwar in einer verkürzten bemegen, 
indem bie Umbdrebgefchwindigfeit einer Schaufel ſtets größer als deren 
gleichzeitige Fortlaufgeſchwindigkeit if. Es follen dieſe Field'ſchen 
Zykloiden-Schaufeln vor Allem einen ungünſtigen Einfluß auf den 
Scnellgang der Schiffe haben (Dr. Zeuner „Civilingenieur“ Neue Folge 
Br. 2, ©. 96), aud wohl die überhaupt geftellte Aufgabe nicht (wie 
Galloway's Schaufeln) hinlänglich löſen: vortheilhaften Ein- und Ans- 
tritt umd günftige Wirkung im Waffer herbeizuführen. 

In neuerer Zeit wurde zwar das Dampfſchiff „Great Weftern“ 
mit Field's Scaufeln verfehen, eben jo das unglüdliche (verloren 
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gegangene) Dampfſchiff der „Präfident*; indeß iſt dem Verfaſſer in aller: 
| neueſter Zeit ein derartiges Ruderrad weder auf feinen Reifen, noch im 
den vielfachen ihm zu Gebote ftehenden Zeichnumgen zu Geficht gefommen. 
Schlieflid werde in Bezug auf Waltjen’s Schleppdampffchiff mur 
noch aufmerffam gemacht, daß der über der Stelle m des Keſſels 
Fig. 1, Taf. 55, fihtbare Hafen zur Aufnahme des Zugtaus der 
anzuhängenden Scleppfchiffe dient, hinter dem Hafen aber Spann- 
fetten vorhanden find, welche in der Zeichnung weggelaffen wurben. 
As Anhang folgen hier endlich noch zwei Tabellen, welche Di- 
menfionen und andere Angaben über einige nene Dampfichiffe enthalten, 
und zwar in dem Umfange, um mitteljt der gegebenen Formeln ent» 
fprechende Rechnungen führen zu können. Ausführlichere, reichhaltigere 
derartige Tabellen enthält die 3. Auflage von Murray’s „Marine 
Engines*, Pondon 1858. Rühlmann. 


Dampfwagen. 
Bd. IV. ©, 77.) 


1. Geſchichte des Dampfwagens,. 


Dampfwagen (folomotiven) und mit ihrer Erfindung und 
Berbefjerung die Eifenbahnen, auf denen fie ausfchlieglih gebraucht 
werben, haben in kurzer Zeit al! Kommunifationsmittel die ausge 
behntefte Verbreitung gefunden. 

Es hatten zwar ſchon im Yahre 1784 der Engländer Murbod 
im Verein mit Watt, 1786 der Amerifaner DL, Evans, 1804 Tre 
vethik in South Wales, 1811 Blenkinſhop in Leeds, 1814 Georg 
Stephenfon auf der Killingwort) Kohlenbahn und 1825 Hadworth 
auf der Stodton-Darlington» Bahn Verfuhe gemacht, Dampfwagen 
zu Eonfteniven; doch wurde der Bau des erſten wirklich brauchbaren 
Dampfwagens erft im Yahre 1829 durch ein Konkurrenz-Ausfchreiben 
der Liverpool» Mandhefter Eifenbahngejellichaft veranlaft. 

Diefe Geſellſchaft forderte Iofomobile Mafchinen, die bei einem 
Gewicht von 10%, Tons incl. Tender fähig wären, 19%, Tons La— 
bung auf der horizontalen Bahn mit 10 Meilen‘ Geſchwindigleit in 
der Stunde zu befördern. 

11 Ton = 2240 Po. engl; 1 Meile = 5280 engl. Fuß = 0,217 
geogr. Meilen; 1 geogr. Meile = 24335 engl. Fuß. 
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Es traten drei Bewerber auf, nämlich: 

Robert Stephenſon von Neweaſtle mit der Maſchine Rocket, 
Timothy Hackworth von Shildon u a Sanspareil, 
Braithwaith und Ericfon von Pondon „ „ A Novelty, 
und e8 war die Anwendung des von dem Franzofen Séguin erfun— 
denen Nöhrenkefjeld und des von Hackworth's Mafchine „Sanspareil® 
entlehnten, von Pelletan aber erfundenen Erhauftors, welche Stephen- 
ſon's Maſchine „Rocket“ befühigten, den Preis zu erringen. 

Die Mafchine „Rocket“ hatte einen zylindrifchen Keffel von 6 Fuß 
Länge und 3° 4 Durchmeffer mit 25 Stüd durchgehenden Siede— 
röhren von 3° Weite, Triebräder von 4° 8'/,” Durchmeſſer, Dampf: 
zylinder von 8 Durchmeffer und 16'/," Kolbenhub. Der verbrauchte 
Dampf ftrömte zur Anfachung des Feuers durd den Schornftein aus. 
Bei dem Gewichte von 7%, Tons für Mafchine und Tender bewegte 
fie ein Traingewidht von 47'/, Tons mit 13, Meilen Gejchwindig- 
feit pro Stunde, und e8 wurde, wie auch bei den andern Preislofo- 
motiven, nur die durch die Dampfzylinder überwundene Adhäſion ber 
Triebräder auf den Schienen ald Triebkraft benutzt. 

Der moderne Lokomotivbau beruht nur auf Berbeſſerung und 
Bervolllommmung der bei diefer Mafchine zur Anwendung gebrachten 
Prinzipien, und es waren bejonders Stephenſon, Hackworth, Treve- 
thick, Bury, Fenton, Forfter u. m. A., melde in England bie 
nächſten Fortſchritte machten. 

Aber mit dieſen Fortſchritten ging in England und ſpäter auch 
in Deutſchland und Frankreich die vermehrte Anlage von Eiſenbahnen 
und damit der geſteigerte Anſpruch an die Leiſtungen der Lokomo— 
tiven Hand in Hand. Der „Rocket“ und die ihm nachgebaute Klaſſe 
von Lokomotiven hatten meift nur 4, felten 6 Räder, wovon 1 Paar 
von circa 5° Durchmefjer ald Triebräver, die andern von circa 3° 
Durchmeffer als Yanfräder dienten. Die Mafchinen waren kurz, leicht 
gebaut und in ihrer Dampf- und Kraftentwiclung ſchwach. Wäh— 
vend der „Rocket“ pro Stunde nur eine Leitung von 650 Meilen- 
tonnen auf horizontaler Bahn ausgab, verlangte man Mafchinen, bie 
mit größerer Geſchwindigkeit größere Laſten beförberten, die größere 
Keffel, Zylinder, Räder hatten, und vermöge eines größern Gewichts 
mehr Aohäfion auf den Schienen ausübten, überhaupt einer größern 
Kraftentwidlung fähig waren, Gegenwärtig find Dampfwagen von 
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13,000 Meilentonnen Kraftentwidlung pro Stunde, deren Leiſtungs— 
fähigkeit alfo die des „Rocket“ um das 20fache und mehr überjteigt, 
nicht ungewöhnlid). 

Um die Fräftigere Mafchine nicht zu zerftörend auf den Bahnoberbau 
wirken zu laffen, adoptirte man Schienen von größerem Gewichte, das 
ſich allmälig von 8 Pfund auf 25 Pfund pro laufenden Fuß fteigerte, 
unterftügte und verband diefelben auf folivere Weife und ermöglichte es 
dadurch, daß man jedes Rad ber Mafchine mit einem Gewichte von 
circa 6 Tons belaften konnte. Um bei den verlangten größeren Ge— 
ihwindigfeiten den Maſchinen mehr Eidyerheit und einen ruhigen 
Gang zu geben, auch die Schienen und den Bahnoberbau nicht zu 
ungünftig zu belaften, dehnte man die Nabbafis allmälig aus und 
baute die Mafchinen nun mit 6, in einigen Fällen mit 8 und mehr 
Rädern. 

Wie man anfangs für den Lokomotivbetrieb nur Eiſenbahnen 
baute, die faſt horizontal waren oder höchſtens Steigungen von 
1: 100 beſaßen, und Bahnen von ſtärkeren Steigungen durch ſtehende 
Dampfmaſchinen betrieb, fo ſtellte ſich allmälig die Nothwendigkeit 
heraus, auch vorfommende geneigte Ebenen mit bis 1:30 Steigung 
auszubauen und mit Yolomotiven zu betreiben. Zudem machte der 
wachjende Gütervertrieb auf den Eifenbahnen Mafchinen erforberlid,, 
bie große Paften, wenn auch mit Heineren Gejchwindigfeiten, fort 
Ihafften. In beiden Fällen reichte die Adhäſion eines einzelnen Räder— 
paars auf den Schienen nicht mehr aus, ſelbſt wenn bie Räder gegen 
den Kolbenhub verhäftnigmäßig Hein und die Mafchine jchwer war; 
man baute für foldhe Zwede Maſchinen mit gekuppelten Triebrädern. 
So unterſchied man frühzeitig Perfonenzuglofomotiven für gewöhnliche 
Bahnen, die zu Erreihung von großen Gejchwindigfeiten in der Negel 
mit nur 1 Paar großen Triebrädern ausgerüftet find, und Güterzug: 
lofemotiven mit gefuppelten Triebrädern, welche legtere au zur Be 
förderung von Perfonenzügen über ftarfe Steigungen geeignet find, 
Je nach den Anforderungen des Verkehrs können alle diefe Maſchinen 
in ihren Berhältniffen ſehr verſchiedenartig ausfallen. 

Bei der Anlage von ifenbahnen in gebirgigem Xerrain 
konnten Kurven von feinen Radien (von 1000 und weniger Fuß) 
nicht mehr vermieden werben. Es wurden zuerft in Amerika Dampf- 
wagen mit beweglichen Nadgeftellen gebaut, die bei einem langen 
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Radſtande ſolche Kurven mit Sicherheit durchlaufen. In Frankreich 
erfand Arnour ein Syſtem gegliederter Achſen für Lokomotiven und 
Wagen, womit ſich ſelbſt Kurven bis zu 100 Fuß Radius befahren 
ließen. Im England dagegen ſuchte man ben Schwierigkeiten, welche 
fich beim Durchfahren fcharfer Kurven barboten, durch eine Kurze aber 
fihere Stellung von feften Achſen zu begegnen. Letzteres Syſtem hat 
ſich aud in Deutſchland und Fraukreich die meifte Geltung verfchafft, 
woneben jedoch das amerikanische Syſtem der beweglichen Radgeftelle, 
welches durch Engerth in Wien für die Semmeringlofomotiven bedeu⸗ 
tend verbeffert wurde, für feharfe Kurven von großem Werthe ift. 

Jede Lokomotive ift mit einem Tender ausgerüftet, der das BVer- 
proviantirungsmaterial — Waffer und Brennſtoff — enthält. Für 
Bahnen mit ſtarlen Steigungen und raſch fahrende Perfonenzüge war 
es winfchenswerth, die todte Paft im Zuge möglicht zu beichränfen, 
mas dadurch gejchehen Fonnte, daß man den Tender entbehrlic machte 
und dem Bremmmaterial und Waſſervorrath auf der Lokomotive felbft 
einen Pla anwies. Man baute manden Orts in England und— 
Deutfchland fogenannte Tenderlofomotiven, denen man ihrem Zwecke 
nach, wenn fie mit gefuppelten Rädern verjehen find, aud) ven Namen 
„Gebirgslokomotiven“ beilegen kann. 

Müffen der Natur der Sache nah die Dampfwagen fchon je 
nad; den unter gegebenen Berhältniffen verfchiedenen Anforderungen 
in ihren Größenverhältniffen und in ihrer allgemeinen Anordnung 
höchſt verfchieden ausfallen, fo iſt das noch mehr der Fall, wenn man 
bie fpezielle Konftruftion ihres Mechanismus verfolgt, Gleichzeitig 
mit der Vervollkommnung der Dampfmafchine im Allgemeinen hat 
auch der Dampfwagen in diefer Beziehung feit feinem erjten Repräs , 
fentanten, dem „Rodet”, fortgejetste Berbefferungen erfahren, durch 
die feine Sicherheit und Dauerhaftigkeit im Betriebe vermehrt und 
feine ökonomische Benugung mehr und mehr erreicht ift. 

Diefer Theil der Gefchichte des Dampfwagens ſoll indeß erjt bei 
bei den folgenden fpeziellen Betrachtungen näher erörtert werben und 
es fei hier nur gefagt, daß die Lokomotiven ihrer jpeziellen Konftruf- 
tion nach hauptfächlih durch die Page ihrer Zylinder, ob biefelben 
innerhalb oder außerhalb ver Rahmen, horizental oder geneigt auge- 
bracht, durd die Rad- und Federſtellung, durdy die Art ihrer Steu— 
rung und durch die Konftruftion des Keſſels verfchieden find; wie fie 
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fi denn auch als Mafchinen mit gefuppelten oder einfachen Trieb— 
räbern, durch einen fürzern oder längern Radſtand, fefte Achſen oder 
bewegliche Radgeſtelle weſentlich unterfcheiden. 

Gleichzeitig mit der Ausbildung hat auch die Literatur über Loko— 
motiven Fortfchritte gemacht umd find namentlich folgende Werke zu 
erwähnen, die bei der Bearbeitung des nachfolgenden Auffates theil- 
weife mitbenutt find: 

Trait& theorique et pratique des machines locomotives par - 
F. M. G. de Pambour.. 

The prineiples, practice and explanation of Locomotives by 
Tredgold. 

Railway Machinery, by Daniel Kinnear Clark. 

Des contre-poids appliques aux roues motrices des Loco- 
motives par Couche. 

Die Gefege des Pofomotivenbaues von F. Nebtenbacher. 


U. Konftrultion der Dampfmwagen. 


Zur Beichreibung der Konftruftion und des Mechanismus ber 
Lokomotiven find durd die Tafeln 57 und 58 von zwei verfchiedenen 
Dampfwagen bildliche Darftellungen gegeben. 

Auf Tafel 57 ift eine Perfonenzuglofomotive in 1:48 der wirt: 
lichen Größe dargeftellt. 

Fig. 1 ift ihre Seitenanfidt. 

Fig." 3 ein Längendurchſchnitt. 

Fig. 4 die Hälfte des horizontalen Turchfchnitts in der Höhe ber 
Triebachsmitte. 

Fig. 5 ein Vertikaldurchſchnitt nach der Linie xx. 

Fig. 6 ein ſolcher nach der Linie yy. 

Fig. 7 und 8 find Vertikaldurchſchnitte nach der Linie zz auf 
beide Bildflächen. 

Fig. 2 ift eine Seitenanficht des Tenders. 

Die Zeihnungen vepräfentiren eine Konftruftion, wie fie auf ben 
englifchen Bahnen als Perfonenzuglofomotive fehr viel im Gebrauche 
ft, nämlich die der inwendig liegenden horizontalen Zylinder. In den 

iguren find gleiche Theile durch gleiche Buchftaben bezeichnet, bie 
gegebenen Maße find englische. 
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A ift der Keſſel zur Aufnahme der Fenerfifte B, der Siede— 
rohre C umb des diefe Theile umgebenden Waſſers, aus dem bie 
Dampfentwidlung Statt finden fol, Der Wafferftand ift durch bie 
Linie ww gegeben, über welcher fi der Dampf anfammelt, Der 
Keſſel, ſoweit er zylindrifch, ift 3° 10° weit, aus 7/,, ſtarkem Eifen- 
bleche gebildet und damit, ſowie durch feine Verankerung der ebenen 
Flächen befähigt, mit Sicherheit einem Dampfdrude von 100 bis 
120 Pfund pro D“ zu widerſtehen. 

Die Fenerkifte B ift aus °/, ſtarkem Kupfer gefertigt, an ber 
Rohrwand ift das Metall 1’ ſtark. Die Dede ift durch ftarfe ſchmied— 
eiferne Anferbarren b gegen Einbiegen geſchützt, während ihre Seiten- 
wände durch die Stehbolzen ce und den Rahmen d mit dem äufern 
Keſſel feft verbunden find, 

Das enerungsmaterial wird durd die Fenerthüre a in bie 
Feuerfifte eingeführt und brennt auf dem Roſte D, wohin die zum 
Berbrennen nöthige Luft durch den Aſchkaſten E gelangt. Die Ber- 
brennungöprodufte geben ihre Wärme durd die Wände der Feuerkiſte 
und durd die Siederöhren an das Wafler ab. Es find 148 Stüd 
Siederohre vorhanden, die 12° ganze Länge, 17/, Durcchmefjer haben 
und aus “ ftarkem Meſſing gefertigt find. Von hier treten bie 
Berbrennungsprodufte in die Rauchkiſte F und entweichen fchließlich 
durch den Schornfiein G. Weil aber bei Lokomotiven der Schornftein 
nur niedrig fein kann und das euer deshalb nur einen geringen na— 
türlihen Zug haben würde, fo muß es fünftlich angefacht werden und 
bierzu dient das Blasrohr e, mit welchem durch den ausſtrömenden, 
von der Maſchine bereits verbrauchten Dampf in der Rauchkiſte ein 
partielles Valuum hergeftellt wird. Der Erhauftor wirkt alfo ſaugend 
auf das Teuer. 

Der in dem Keſſel probuzirte Dampf findet die Marimalgrenze 
feiner Spannung dur die Eicherheitöventile fe.‘ Er wird aus bem 
Dampfdome H durch den Regulator J, welcher durch dad Händel g 
verftellbar ift, zur weitern Verwendung nad den Dampfzylindern L 
gelafien. K ift das Dampfrohr für diefe Zuleitung, es mündet in 
den Schieberfaften K, am Dampfzplinder L, 

Es iſt die Aufgabe des Dampfes, durch feine Wirkung in den 
Zylindern die Triebräder R umzubrehen, damit dur die Adhäſion, 
welche das auf dieſen Laftende Gewicht auf den Schienen verurjacht, 
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vie Lokomotive eine fortſchreitende Bewegung macht. Bei unſerer Ma— 
ſchine haben die Triebräder 6‘ 3“ Zoll Durchmeſſer, die beiden Dampf- 
zylinder haben jeder 16 Zoll Durchmeſſer bei 22° Kolbenhub. Die 
Kolbenftange v wird durch die Parallelführung t horizontal in der 
Richtung der Zylinderachfe geführt und wirft durch die Pläulſtange s 
auf die Kurbel r der Triebadhfe. Die Kurbeln für die beiden 34 
finder haben 11 Radins und ftehen zu einanter im rechten Winkel, 
wodurd e8 bedingt ift, daß für jede Triebrabumdrehung der Dampf 
aufeinanderfolgend auf alle 4 Kolbenflächen wirkt. Die Dampfverthei- 
fung geſchieht durch die Schieberventile h, die ihrerfeitd von den Er- 
zentriffcheiben k aus durch die Erzentrifftangen i und die Konliffe ] 
als Zwifchenglied entiprechend bewegt werben. Diefer ganze Medha- 
nismus bildet die Stenrung, fie wird von dem Händel n aus durch 
den Führer fo geftellt, wie es ver beabfidhtigten jeweiligen Wirkung 
des Danıpfes entjpridt, 

Für jeden Zylinder find 2 Erzentrifs k vorhanden, bie mit der 
Triebachſe feſt verbunden und fo geftellt find, daß das eine bem 
Gange der Maſchine nach vorwärts entfpricht, während das andere 
für das Nüdwärtsfahren placirt ift. Jedes Erzentrif hat für fich hin— 
reichenden Hub, um damit das Schieberventil für die Dampflanäle 
am Zylinder völlig öffnen zu können. Das Zwifchenglieb 1, welches 
mit den Enden der Erzentrifftangen verbunden ift, deren Bewegungs 
richtungen im Allgemeinen entgegengejegt find, beſchreibt daher nach 
feiner Mitte zu einen immer Fleineren Weg, und fo hat man es mit 
Hülfe des Hängeeifens q und bes Steurungshebels p, durch das 
Händel n in der Gewalt, beiven Scieberventilen h gleichzeitig einen 
größeren oder Heineren Hub nach vorwärts oder rückwärts zu geben, 
je nachdem man das Scieberftangenpriöma h’ auf einen höher ober 
tiefer gelegenen Punkt der Kouliffe 1 einftellt. Ebenſo ftellt man die 
Schieber in Ruhe oder hebt die das Fortjchreiten bewirkende Dampf- 
vertheilung auf die Kolben auf, wenn man das Schieberftangenprisma 
auf die Mitte der Kouliffe 1 einftellt, 

Man fieht, daß es durch Feitftellung des Hänbeld n auf dem 
Gradbogen n’ möglich ift, durd die Steurung die Dampfvertheilung 
auf die Kolben in allen möglichen Graben zu bewerfftelligen. Wirb 
das Händel ganz nad vor- ober rüdwärts gelegt, jo machen bie 
Schieber ihren vollen Hub und der Dampf ftrömt während faft bes 
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ganzen Kolbenlanfs in die Zylinder ein; wird dagegen das Händel 
mehr auf die Mitte des Gradbogens n‘ feftgeftellt, jo machen bie 
Schieber einen fürzern Hub und die Dampffanäle nad) den Zylindern 
werden wieder gefchloffen bevor die Kolben ihren Yauf vollendet ha— 
ben, der im Zylinder eingefchloffene Dampf wirkt alsdann bis zur 
Bollendung des Kolbenlanfs erpandirend. So kann man durch den 
Gebraudy der Steurung größere oder Fleinere Leiftungen der Lokomotive 
bewirken, je nachdem man mehr oder weniger neuen Dampf aus bem 
Keſſel in den Zylindern zur Verwendung bringt. 

Eine weitere Funktion der Steurung ift e8, die Kolben wieder 
von dem gewirkt habenden Dampfe zu befreien; es gejchieht das durch 
bie innere Höhlung desſelben Schieberventils h, durch welche ber 
Ausgangskanal am Zylinder mit dem Erhanfterrohre e in Kommuni- 
kation tritt, fobald auf der entgegengejegten Kolbenfeite das Schieber— 
ventil Dampf einläßt. Das Erhaufterrohr entlavet den verbrauchten 
Dampf durd den Schornftein in die Atmofphäre, wobei er faugend 
auf das euer wirkt. 

Auf ſolche Weife Leiftet im Ganzen die Steurung die Aufgabe, 
daß während einer Triebradumdrehung auf jeder der 4 Kolbenfeiten 
eine Dampfwirkung und eine Dampfentleerung Statt findet. Beim 
tiefern Eingehen auf die Funktionen der Steurung wird indeß weiter 
unten gezeigt werben, daß die Steurung aufer dieſer Admiſſion und 
Erhanftion des Dampfs aud feine Erpanfion und Kompreffion Leiftet, 
durch melde erftere die erpanfiven Eigenfchaften des Dampfs ausge- 
nutt werben, während letztere die Lokomotive befähigt, durch rafche 
Kolbenwechfel eine große Umdrehumgsgefchwindigfeit des Triebrades 
hervorzubringen. Es wird dort aud von den Dimenfionen die Rebe 
fein, wie man fie den einzelnen Elementen der Steurung zu geben hat. 

Das Gewicht der auf Tafel 57 dargeftellten Lokomotive beträgt im 
bienftfähigen Zuftande 26 Tons, wovon 12 Tons auf die Triebräber R, 
8 Tons auf die Borberräber R’ und 6 Tons auf die Hinterräder R 
entfallen. R’ und R’‘ werben audy Laufräder genannt, fie geben ber 
Maſchine einen feften Radſtand von 15 Fuß. Sämmtlihe 6 Näder 
find auf der Trieb-, reſp. den Laufachſen unveränderlich feftgefeilt. 
Achſen und Räder find ganz aus Schmieveifen gefertigt, die doppelt 
gekröpfte Triebachfe hat in den Lagerftellen einen Durchmeſſer von 7°, 
mwährend die Laufachjen einen mittleren Durdmeffer won 6° haben. 
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Die verbindenden Konftruftionstheile zwifchen dem Keſſel, ber 
eigentlichen Maſchine (ald Zylindern mit ihrem Bewegungsorganismus) 
und den Rädern, find die Rahmen oder Frames, von benen hier 
2 vorhanden find. Der innere Rahmen S bildet die feite Verbindung 
zwiſchen dem Keſſel und den Zylindern, die als Ganzes darin 
liegen; in diefem Rahmen ift die Triebadyfe R gelagert und die Zy— 
inderführungen, ſowie bie Lager der Steurungswelle p find mit ihm 
feft verbunden. Der äußere Rahmen ſchließt fich dem innern Rah— 
men an und ift durch die Keſſelträger A’ und bie Bufferbohlen B’ 
mit dem Uebrigen zu einem Ganzen vereinigt, In dem äußern Rah— 
men find die Laufachſen R’ und R“ gelagert. 

Zur Aufnahme der Achslager in den Rahmen find dieſe mit ver- 
tifalen Schlitzen (Wangen) verfehen, in denen die Achslager ein verti— 
fales Spiel zulaffen. Das Gewicht der ganzen Maſchine ruht nur 
dur die Federn u u‘ u‘ auf den Achſen, und da dieſe geſchickt 
find, durch ihre Elaftizität alle Unebenheiten der Bahn auszugleichen, 
jo ift burd die Federn der ruhige Gang des ganzen Dampfwagens 
auf feinen Rädern zumeift gefichert. Zugleich dienen die Federn dazu, 
das vorhandene Gewicht richtig auf dem verſchiedenen Achfen zu ver- 
theilen, was durd) die größere eder geringere Anjpannung der einzelnen 
Federn leicht gefchehen kann. 

Die Konftruftion der Federn in Verbindung mit den Achslagern 
und Frames ift ziemlich identifch mit der am Tender, Fig. 2, wo fie 
deutlicher erſichtlich ift. 

Zu ihrer Verproviantirung während der Fahrt führt die Loko— 
motive einen Tender, Fig. 2, mit fih, welcher Faſſungsräume für 
circa 200 Kubiffuß Waſſer und circa 50 Zentner Kofe enthält. Der 
Waſſerraum wird in der Regel durch eine hufeifenförmige Zifterne M 
gebildet, die nady dem Führerftande P zu offen ift, es entfteht dadurch 
zugleich der von P aus zugängliche Koferaum. . Der Tender ijt mit einer 
Bremje verjehen, und es find auf bemfelben geeignete Vorkehrungen 
zur Aufnahme der auf der Fahrt nothwendigen Utenfilien ꝛc. getroffen. 

Der Tender ift durch die Zugftange k’ mit der Maſchine ver- 
bunden, auch find zur Ausgleihung von ftoßenden Bewegungen federnde 
oßbuffer zwifchen Mafchine und Tender angebradit. 

Die Pumpen o ber Maſchine, von denen gleichfalls an jeder 

e eine vorhanden ift, dienen Dazu, während ber Fahrt bas 
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fortdauernd im Keſſel verdampfte Waſſer regelmäßig zu erſetzen. Sie 
werden durch die Maſchine ſelbſt bewegt und ſaugen das Waſſer durch 
die aus Meſſing gefertigten gegliederten Schläuche r‘ aus der Ziſterne 
M des Tenders. o“ ift das Drudrohr und o“ das Keſſelventil für 
die Speifepumpen. Goll die Feiftung der Pumpen unterbrochen wer- 
den, fo werben die Zuflußöffnungen für die Schläuche r’ am Tender 
durch Bentile gefchloffen, die Pumpen gehen dann leer, bis die Ben- 
tile von Neuem geöffnet werben. 

Zur Bervollftändigung der Bejchreibung diefer auf Tafel 57 darge⸗ 
ftellten Lolomotive fei nod; Folgendes bemerkt: Der ganze Kefjel ift 
mit einer ihn gegen Wärmeausftrahlung ſchützenden Hülle aus Holz 
und Blech befleivet. Ebenſo find ver Dampfdom und die Sicherheits- 
ventile mit einem zugleich zierenden Mantel verfehen, für letztere hat 
derjelbe noch den Zweck, den entweicdhenden Dampf befjer hinmwegzu- 
führen. f‘ find die Feberwagen zur Belaftung der Sicherheitsventile, 
ce ift die Dampfpfeife, F find Wärmeröhren, um überflüffigen 
Dampf durch bie Pumpenröhren in das Tenderwaſſer zu leiten 
und basfelbe vorzumärmen. 7 find Hambleiften, melde um bie 
Maſchine führen. Hñ ift eine Sandſtreuvorrichtung, um bei fchlüpfri- 
gem Zuſtaude ver Bahuſchienen mehr Adhäſion für die Triebräder 
zu ſchaffen. 

Endlich wird es nicht überflüffig fein, zu bemerken, daß ſämmt⸗ 
liche Räder zur Führung in der 4* 8'/,' weiten Bahn mit Spurkrängen 
und koniſchen Radkränzen verfehen find, die Radbandagen bilden be- 
fondere Konftruftionstheile der Räder, die von Zeit zu Zeit nachge- 
dreht und erneuert werben können. 

ALS zweites Beifpiel zur Erläuterung der Konftruftion bes Dampf. 
wagens ift auf Tafel 58 eine Tenderlokomotive mit 6 geluppelten 
Rädern und anfen liegenden Zylindern dargeftellt, wie ſolche auf ber 
hannoverfchen Suüdbahn hauptſächlich zur Beförderung ſchwerer Güter- 
züge über ftarfe Steigungen gebraudyt wird, 

Big. 1 ift ihre Seitenanſicht. 

Big. 2 ein Längendurchſchnitt. 

Fig. 3 die Hälfte des horizontalen Durchſchnitts in der Höhe der 
Achſenebene. 

Fig. 4 und 5 ſtellen 4 verſchiedene Querdurchſchnitte dar, deren 
Bildflächen fid) von felbft erläutern, 
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Bei diefer Beſchreibung werben in Nüdficht auf die bereits ge- - 
fchehene ausführliche Erläuterung der auf Tafel 57 gegebenen Mafchine 
die nachfolgenden Andeutungen genügen, zumal bie dortigen Zeichen 
im Allgemeinen beibehalten find, Auch der Maßſtab ift wieder 1:48 
der wirflichen Größe. 

A ift der Keffel, welcher bei einer Weite von 4° 6 durchweg 
zylindrifch ift und nur an feinem bintern Ende die Feuerbüchſe B auf» 
nimmt; er ift ans “ ftarfem Eiſenblech gefertigt und hinreichend 
veranfert, um einem Dampftrude von 100 Pfunb pro D“ mit Sicher- 
beit zu widerſtehen. Bon den meflingenen Sieberöhren C find 245 
Stüd vorhanden, die 10° 10° ganze Länge und bei einem äußern 
Durchmeffer von 1/ eine Wandftärfe haben, die fih von hinten 
nad vorn von ®%,' bis auf °/,, ermäßigt. a ift bie Yeuerthüre, 
D ber Roft, E der Aſchkaſten, F die Rauchkiſte und G der Schornftein, 

Die gefammte Heizfläche des Keſſels beträgt 1350, die Roftfläche 
13,5 DI‘. Die Sieverohre geben für die Verbrennungsprodukte einen 
Durchlaßquerſchnitt von 3,3 I’, der ſich durch die Rohrringe bis auf 
2 DJ’ verengt. Der erhauftirende Dampf firdmt durch das Exrhaufter- 
rohr e und das Nebenrohr e‘ aus, durch Beränderung des Ausftrö- 
mungsquerfchnitts kann feine Wirkung auf das Feuer demnach variabel 
gemacht werben. Die Abzweigung t nady unten hat einen Nebenzwed, 
‚der fpäter erläutert werben ſoll. 

Der liber der Wafferlinie ww ſich anfammelnde Dampf wird 
aus dem Dampfdome H durdy den Regulator J, der feine Handhabe 
bei g hat uub durch die Dampfrohre K in die Schieberfaften K’ ver 
Dampfzylinder L abgelaffen. ff find Sicherheitsventile zur Normirung 
des Marimaldampfpruds im Keſſel. 

Auch bei dieſer Maſchine ift die eigentliche Triebachſe Die Mittel 
achſe, deren Räder außen angebrachte ſtarke Kurbelzapfen haben, bie 
unter vechtem Winkel geftellt, an jeder Seite der Mafchine außer 
der Bläulftange s hinter diefer nod) die Kuppelſtangen Q und Q’ auf- 
nehmen. Die Kuppelſtangen ihrerfeits faffen an entfprechende Kurbel» 
zapfen ber Paufräber, bie in bemfelben Radius geftellt find. Durch 
diefe Kuppelung ber Laufräder mit den Triebrädern werben ſämmtliche 
Räder der Maſchine gleihmäßig durch die von der Pläulftange über- 
tragene Dampfkraft umgedreht und in Triebräber verwandelt, wodurch 
das Gefanmtgewicht der Mafchine auf Adhäſion ansgenugt werben kann. 


— 
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Die Kurbelzapfen der mittleren Triebachſe tragen außerdem die 
Gegenkurbeln b, die ihrerſeits wieder die beiden exzentriſch mit dem 
Mittelpunkt der Achſe geſtellten Warzen k,k“ aufnehmen, welche die 
Erzentriks für die Steurung bilden. k tft das Erzentrif für das Vor— 
wärtsfahren und k‘ dasjenige fir rückwärts. 

Die Steurung unterfcheibet ſich, außer daß fie ganz auswärts 
an der Mafchine angebracht ift, dadurch mefentlich von der vorber« 
gehenden auf Tafel 57, daß hier die Kouliffe J auf dem feften Hänge 
eifen q ſchwingt, während mit ber Händelftange n durch ben Steu— 
rungshebel p die Lenkſtange m in der Kouliffe hoch ober niedrig geftellt 
werben kann. Die Lenfftange m verbindet fomit verſchiedene Hub- 
längenpunlte der Kouliffe 1, melde entweder verfchievenen Dampf- 
abmiffionen zugehören, oder ihrer Bewegumgsrichtung nad) dem Bor- 
oder NRüdwärtsfahren entfprechen, mit der Schieberftange h’. Die 
Fig. 6 wird das näher erläutern, die Steurung ift hier für das Vor— 
wärtsfahren in ausgezogenen Linien gezeichnet. Die Mittelftellung des 
Händels n entfpricht, wie früher, der Nuheftellung der Mafchine. 

Um bier fhon etwas näher auf die Elemente der Steurung ein— 
zugeben, fei bemerkt, daß der Schieber h, wenn er (Fig. 6) mitten über 
ven Dampflanälen fteht, dieſe an jeder Seite um °/,’ überbedt, er 
öffnet fie bei horizontaler Kurbelftellung um °/,,, die ganze Boreilung 
der Schieber für dieſe Kurbelftellung beträgt demnah '%,,”. Die 
innere Höhlung des Schiebers, durch melde der Dampf aus den Zy— 
lindern ftrömt, läßt auf jeder Seite ',,“ innere Ueberdeckung. Die 
Erzentrits haben 4'/,‘ Hub und der größte Hub der Schieber Keträgt 
4", bei der linearen Boreilung von '/,, ift daher die Winfelftellung, 
um welche bie Erzentrifs der Kurbel voreilen, 28% Die größte 
Dampfadmiffion beträgt 75 %, vom Kolbenlauf, durd die Stellung 
der Hänbelftange nad; der Mitte zu kann biefelbe auf 60, 40 
oder 30 , vom Kolbenlauf beſchränkt werben, wofür eine Erpanfion 
bes Dampfes von refp. circa 10, 25, 40 und 50%, vom Kolbenlaufe 
refultirt. 

Die Dampfzylinder haben 17%, Durchmeſſer und 24 Kolben- 
hub; die Räder haben 4’ 6 Durchmefjer, fie find mit Gegenge- 
wichten v verfehen, um die Horizontal- und Vertikalſchwankungen in 
der Mafchine zu kompenfiren, fo weit ſolche von ber Trägheit ber 
Maffen der Pläuel- und Kuppelftangen berrühren. 
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Die Tenderlokomotive wiegt im dienſtfähigen verproviantirten Zu- 
fiande circa 34 Tons, wovon 12 Tons auf die Borberadhfe, 11 Tone 
auf die Dlittelachfe und 11 Tons auf die Hinterachfe kommen. Sie 
bat einen feften Radſtand von 12° 3, womit fie Kurven von 1200’ 
Radius in der freien Bahn zu pafliren noch ſehr wohl geeignet ift. 

Die Maſchine hat nur einfache Frames, die innerhalb der Räder 
liegen und mit denen ber Keffel und vorn die auswendig liegenden 
Zylinder feit verbunden find, hinten nehmen die Frames auferbem die, 
DWafjerzifterne M mit dem Koferaume N auf, während, vorn zwifchen 
ihnen und unter dem Kefjel eine zweite Wafferzifterne M' angebracht ift. 

Um den Achſen eine gleichmäßige Belaftung zu fichern, ift die 
Maſchine mit nur drei Federn aufgehängt; zwiſchen Vorder⸗ umb 
Mittelachfe ift auf jeder Seite eine Feder u mit Balancier, über ber 
Hinterachfe ift eine Transverfalfeder u‘, welche mit beweglichen Feber- 
fügen auf den Achslagern ruht. Die Mafchine fährt vor» und rüd- 
wärts gleich ficher. _ 

Die beiden Wafferzifternen M und M’ haben zufammen 170 Ru- 
biffuß und der Koferaum hat 80 Kubilfuß Faſſungsraum. 

Die Speifepumpen O für ben Keſſel werben durch die Stangen O, 
bewegt, die bireft mit den Vorwärtserzentrifftangen zufammenhängen. 
Sie faugen das Speifewalfer aus dem Kaften r in ber Bifterne M; 
bei r’ ift das Abftellungsventil für die Pumpen fidhtbar. In dieſen 
Kaften r mündet außerdem das ſchon oben genannte untere Abzwei- 
gungsrohr t vom Erhaufter; e8 hat den Zwei, das Speijewafjer na- 
mentlih in dem Wugenblide vorzumärmen, wo bie Pumpen ed aus 
bem Kaſten r anfaugen. Deffnet man zu bem Ende während des 
Ganges der Maſchine die untere Droffelllappe in dem Nebenrohre des 
Erhaufters mittelft der Zugftange t“, während die obere, mit der Zug- 
ftange t“ zufammenhängende Drofjellappe geſchloſſen bleibt, jo geht 
ein Theil des verbraudten Dampfes in ben Kaften r und erwärmt 
das Wafler. Gewöhnlich wird durch diefe Vorrichtung eine Ermwärs 
mung bed Speifewafjers um 50 bis 60° Celſ. bewirkt. Entwidelt der 
Keſſel Dampf genug und ift das Speifewafjer im Tender bereits warm 
genug geworben, fo verfährt man umgekehrt; es wird dann durch 
Oeffnung der obern Droffelflappe cin größerer Exhaufterquerjchuitt 
bergejtellt und dadurch der Zug des Feuers gemäßigt, gleichzeitig auch 
dem Dampfe der Austritt aus den Zylindern erleichtert. 


0 
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Außer den Pumpen O ift noch eine Dampfpumpe S vorhanden, 
bie auf dem Führerſtande P angebracht ift; gewöhnlich wird biefelbe 
gebraucht, wenn: die Mafchine ftationirt und folglich, die Bumpen O 
nicht zum Speifen des Keffels gebraudht werben Fünnen. 

Die Tenberlofomstive ift mit einer Bremfe verfehen, die mit 
vier Klögen auf die mittlere und hintere Achfe wirft. Durch die Kurbel 
an A wirb fie erforberlichen Falls in Thätigfeit gefett. 

Auf die Heinern Konftruftionstheile der Tenderlofomstive, als 
Waflerftandszeiger, Probir:, Dampf» und Wärmehähne, Dampfpfeife, 
Ablaßhähne an Keffel und Zylindern, Bekleidung, Stoßbuffer, Zug- 
bafen und Bahnräumer ꝛc. braucht hier nicht weiter eingegangen zu 
werben, weil fi) biefelben durch Anfchauen der Zeichnungen von felbft 
erflären, 

Im Ganzen fieht man, daß die auf Tafel 57 und 58 bargeflellten 
Lolomotiven, obgleich fie durch die Anbringung ihrer Zylinder, die ein- 
fache gefröpfte und die geraden gefnppelten Triebachfen fo weſentlich 
verfchieden, doc; nad; gemeinfamen Prinzipien gebaut find. Befonbers 
eigenthümlich ift bei der Zenderlofomotioe nur der entbehrlich gewor» 
dene befondere Tender, durch deſſen Bereinigung mit dem Dampf» 
wagen bie todte Laft im Zuge rebuzirt ift, während man fie gleichzeitig 
als Adhäſionsgewicht nutzbar gemacht hat. 


II. Bon den Organen des Dampfwagens und ihren 
Funktionen. | 


Prüft man nad Anleitung der oben gegebenen Befchreibungen 
den Dampfmwagen genauer, fo wirb man finden, daß er zunächſt aus 
zwei Haupttheilen befteht: dem Keffel ald dem Duell der Dampffraft, 
und dem Wagen, welcher diefe Dampffraft unmittelbar für Eifenbahn- 
zwecke verfügbar macht; der britte Haupttheil ift die Mafchine ober 
der Mechanismus, welcher Keffel und Wagen verbindet. 

Die drei Elemente ver Lokomotive: Kejfel, Wagen und Ma- 
ſchine können fehr verfchiedenartig im Einzelnen fonfiruirt und zum 
Ganzen vereinigt werben, fie find nad beftimmten Prinzipien anzu— 
ordnen und follen zunächſt getrennt aufgefaft und umterfucht werben. 
Fürs Erfte fol die Mafchine näher betrachtet werben. 
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1) Die Mafchine, 

a) Die Steurung. — Es ift der Mechanismus der Dampf- 
zylinder nebft Kolben und Schiebern, welder unter der Wirkung bes 
arbeitenden Dampfes biefen auf die Kolbenflächen vertheilt, direft und 
durch Erpanfion auf die Kolben wirken läßt, und vie Zylinder wieder 
von dem gewirkt habenden Dampfe befreit. Die den Kolben mitge- 
theilte hin» und hergehende Bewegung wird burd die Pläulftangen 
auf die Kurbeln und Räder übertragen. Es ift die Aufgabe des ganzen 
Mechanismus, eine gewiffe verlangte Arbeit zu verrichten, und won 
dem zu ihrer Erreichung wirkenden Dampfe ben größten Nuteffelt zu 
erlangen, oder, was basjelbe jagt: für bie Einheit der Peiftung das 
geringfte in Dampf verwandelte Quantum Waffer und damit Brenn- 
material zu verbrauchen, 

Die Bewegungen ber Kolben umb Schieber ſtehen durch die 
Steurung in einem beftimmten Zufammenhange, welcher ſich durch 
bie gleichförmige Winkelgejchwinbigfeit der Kurbeln und Erzentrifs fin- 
bet, fo zwar, daß fie nach jeder vollftändigen Umdrehung des Trieb» 
rades wieberfehren. 

Um baher vollftändigen Aufſchluß über die Steurung zu erlangen, 
braucht man fie nur für einen Umgang des Triebrades zu analyfiren, 
und da die Konftruftion für beide Seiten der Maſchine identisch ift, 
braucht man die Unterfuchung nur für einen Zylinder zu führen. 

Die Winfelbewegung des Krummzapfens bedingt e8, daß ber 
Kolben fi von dem Ende feines Hubes nach der Mitte zu von Null 
auf die Geſchwindigkleit des Krummzapfens ſelbſt befchleunigt. Weil 
aber die beide Theile verbindende Pläulftange eine befchränfte Länge 
bat, jo entjpridht der halben Umdrehung des Krummzapfens in ber 
vorbern Zylinderhälfte ein größerer Weg als in ber hintern, ber Kurbel 
zunächſt liegenden Zylinverhälfte; ober es gebraucht ber Kolben für 
gleiche Wege von der Zylindermitte ans in der vorberen Zylinderhäffte 
weniger Zeit als in ber hintern. 

de fürzer die Pläulftange, defto unfymmetrifcher wird bie Kolben- 
bewegung; beträgt 3. B. das Verhältniß zwifchen Kurbel und Pläul 

länge 1:6, fo ſchließt die Kurbel, wenn der Kolben auf der 

des Zylinders fteht, mit der Horizontalen Winkel von 84° und 
ı, die durchſchnittlichen Kolbengefchwindigkeiten in der vorbern 
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und hintern Zylinderhälfte verhalten ſich alfo wie 8:7. Theilt man bei 
derjelben Pläulftangenlänge den Kolbenhub in 3 gleiche Theile, fo find 
die entjprechenden Winkel an der Kurbel gemefjen 64%, 41° und 75°, 
oder die mittlern Gefchwindigfeiten, mit denen fich der Kolben von 
vorn nad hinten in den auf einander folgenden Drittheilen feines 
Hubes bewegt, verhalten ſich wie 6:9:5. 

Ebenſo, wie für den Kolben, iſt die gerablinigte Bewegung bes 
Steurungsfchiebers eine nach der Mitte zu befchleunigte, die gleichfalls 
durch die Einwirkung der Konftruftionstheile unſymmetriſch ausfällt. 
Namentlich ift es die Winfelftelung der beiden Exzentriks nebſt Er- 
zentrifftangen, die Entfernung der Angriffspunkte der Exzentrikſtaugen 
von einander und ihre Länge gegen den Hub, ebenfo die Winfelbewe- 
gung der übrigen Berbindungstheile der Steurung, welche bier von 
Einfluß find; doch find im Ganzen die Ungleichförmigkeiten nicht fo 
bedeutend als bei der Kolbeubewegung, befonders wenn die Erzentrif« 
ftangen eine angemefjene Länge haben. Bei gutlonftruirten Steurungen 
kann man fogar bie zu beiden Seiten des Mittels liegenden Hublängen 
des Sciebers als gleihen Umbrehungsminkeln des Erzentrif3 entſpre— 
hend anfehen, fo daß zur Erreichung einer gleichförmigen Damıpf- 
vertheilung nur übrig bleibt, buch Korrektur der Steurung dem Ein- 
fluffe der beſchränkten Pläulftangenlänge zu begegnen. 

Borläufig ſoll ein Schieber betrachtet werden, ber durch ein ein- 
zelnes Erzentrif mit langer Erzentrifftange ſymmetriſch bewegt wird, 
und es foll angenommen werben, daß ber Kolben mit der Kurbel 
durch eine jehr lange Pläulftange verbunden ift, fo daß der Einfluß 
diefes Yängenverhältniffes verſchwindend Hein iſt. 

Ein Scieberventil muß mindeftens fang genug fein, baß es bie 
beiden aus dem Schieberfaften nad) vem Zylinder führenden Deffnungen 
gleichzeitig deden kann, Ein folder Schieber, wie Fig. 7 dargeftellt, 
würde durch ein Exzentrik bewegt werben müfjen, das mit ber Kurbel 
in vechtem Winkel fteht, Er würde ben Dampf während Umdre— 
bung der Kurbel ein- und während der andern Hälfte auslaffen. Für 
Hochdruckmaſchinen im Allgemeinen will man aber die erpanfive Wir- 
kung des Dampfes ausnugen, und bei Lofomotiven will man außerdem 
eine große Kolbengeſchwindigleit entwideln, und diefe Zwede find mit 
einem foldhen Furzen Schieber nicht zu erreichen. Seine Nachtheile 
können aber durch einen fogenannten langen Schieber, wie in Fig. 8 
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dargejtellt, der die beiden Dampflanäle um eine namhafte Länge liber- 
deckt, faft vollftändig befeitigt werben. 

Der lange Schieber betingt, daß er burd ein Erzentrit bewegt 
wird, weldes über die rechtwinklige Stellung gegen vie Kurbel hinaus 
diefer noch um jo viel voreilt, daß der Schieber den Dampflanal be» 
reits öffnet, wenn der Kolben am Enve feines Hubes angelangt ift, 
um einen neuen Hub zu beginnen, und daß der ganze Hub des Schie, 
bers größer ift, als die doppelte Uebervedung besfelben. Die innere 
Weite des Schiebers muß dabei von der innern Entfernung der beiden 
Dampfkanäle nicht erheblich abweichen und in jedem alle weit genug 
fein, um ben gewirkt habenden Dampf frei auslafjen zu künnen. 

Berfolgt man die Wirkung des langen Schieber in Bezug auf die» 
jelbe Kolbenflähe während einer Umdrehung des Triebrades, fo ift 
diefe aufeinanderfolgend: 

1) Die Admifjion des Dampfes aus dem Keſſel in den Z4- 
Iinder während eines Theils des Kolbenhubes. 

2) Die Erpanjion des eingefchloffenen Dampfvolumens während 
eines weitern Theils des Kolbenhubes, 

3) Die Erhauftion oder das Ausblafen des verbraudten Dam- 
pfes, welches am Ende des Hingangs des Kolbens beginnt und ſich 
während des größten Theils feines Nüdlaufs fortfegt; und 

4) Die Kompreffion oder die Zufammendrüdung des am Ende 
der Exrhauftion im Zylinder zurückgebliebenen Dampfvolumens. Die 
Kompreſſion bedingt einen Rüddrud auf den Kolben, durch fie wird 
aber der neue Kolbenhub, welcher wieder mit der Admiſſion anbebt, 
eingeleitet. 

Zur entfprechenden BVertheilung dieſer Wirfungsperioven auf bie 
ganze Umdrehung find die in Betracht kommenden Elemente bes 
Schiebers: 

1) Die halbe Länge des Schiebers, welche gleich iſt der 
halben äußern Entfernung der Dampflanäle plus ver äußern Ueberbedung- 

2) Der halbe Hub des Schiebers, welcher gleich ift ber 
äußern Ueberbefung plus ber beabfichtigten größten Deffnung des 
Dampflanals. 

Y%) Die lineare Voreilung des Schiebers, welche gleich 
Ueberdeckung plus der Oeffnung des Schiebers beim Beginn 
benhubes. 
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Die lineare Voreilung dividirt durch den halben Schieberhub gibt 
ben Sinus des Voreilungswinkels für das Erzentrik. 

4) Die innere Ueberdedung des Schiebers, melde gleich 
ift der halben Differenz zwiſchen der innern Entfernung der Dampf- 
fanäle und der Weite der Erhaufteröffnung im Schieber. 

Die innere Ueberbedung kann pofitiv oder negativ fein, je nad) 
dem die Weite der innern Höhlung Heiner oder größer ift, als bie 
Entfermmg der Dampffanäle am Zylinder. 

Bon der Relation zwiſchen Kolben und Schieberbemegung gibt 
Fig. 9 (Taf. 58) ein geometrifches Bild. Bezeichnet: 

In = den Kolbenhub = 22, 

ce’ = ben Schieberhub = 4 

ed = bie größte Deffuung des Scieberd = 1'/,", 

de = bie äußere Ueberbedung = 1, und 

ab = bie lineare Voreilung — 1%,,; ift alfo 

die Deffnung beim Beginn des Kolbenhubes — °/,,, ift ferner 

die innere Ueberdeckung = O und bie innere Boreilung damit 

ebenfalls = 1°/,,: 

fo ift für den Hingaug des Kolbens die Fläche ifgh — ber Abmif- 
fion des Dampfes auf den Kolben; während des Schieberweges de, 
oder der Fläche ikrg entiprechend, findet die Erpanfion des Dampfes 
Statt; bei k angelangt, beginnt die Erhauftion, welche für deu Hingang 
durch die Fläche klm und für den Rückgang burd die Fläche nghik 
repräfentirt wird. Der Schieber ſchneidet dann vor Vollendung feines 
Küdganges im Innern wieder bei k ab und vollzieht die Kompreffion 
entfprechend der Flähe klm — der Fläche rng, mit welder ganz 
am Ende diefes Nüdlaufs die neue Admiſſion fgg zufammenfällt, fo 
daß im Ganzen qi die wirkliche Dampflinie der Admiſſion bilvet. 

Es würde zu weit führen, auf die Konftruftion folder Bewegungs- 
furven des Scieber8 hier weiter einzugehen; doch wird man fehen, 
bat man das Berhältnig zwifchen Admiffion, Erpanfion, Erhauftion 
und Komprefjion beliebig ändern faun, je nachdem man den Scjieber- 
hub, die Ueberdeckung und die Voreilung verändert. Der Regel nad) 
will man für verfchiebene Leiftungen der Lolomotive nur das Berhält- 
niß zwiſchen Admiſſion und Erpanfion ändern, d. h. man tradhtet 
nur wenig neuen Dampf in der Mafchine zu verwenben und bie 
erpanfive Wirkung desjelben möglichft auszunugen, und hierzu genligt 
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e8, nur eind ber vorgenannten brei Elemente variabel machen zu 
fünnen. Eine Stenrung, die ſolches Leiftet, nennt man eine variable 
Erpanfionsfteurung, und diefe find e8, welde an ben heutigen 
Lolomotiven ganz ausſchließlich angebracht find. 

Erpanfionsftenrungen mit veränderlicher Ueberdeckung können nur 
durch boppelte Schieber hergeftellt werben: der untere Schieber ift 
dabei der kurze Schieber Fig. 7, der zur Dampfvertheilung fo wie 
zum Bor» und Rüdwärtsfahren dient; der obere Schieber gibt durch 
einen größern oder Fleinern Hub, wie bei den Steurungen von Borfig, 
Edwards, Nasınyth und Hamthorn, oder auch durch feine Längen- 
veränberung wie bei den Stenrungen von Meyer, Farcot u. U. die 
Beränderlichkeit der Ueberdeckung. 

Erpanfionsfteurungen mit veränderlihem Boreilungswinfel eri« 
ftiren ebenfalls, u. U. von Fenton, wo jeder Schieber durch nur ein 
Erzentrif bewegt wird, das ſchraubengangförmig auf der Triebachſe 
verfchoben werben kann. 

Bon Erpanſionsſteurungen mit veränderlichem Schieberhube iſt 
zunächſt die von Dodd herrührende Variation zu erwähnen, wobei 
der Hub der Erzentriks ſelbſt verſtellbar iſt. 

Die einfachſte Methode aber, eine veränderliche Expanſionsſteurung 
berzuftellen, ift durch die VBeränderlichkeit des Hubes eines einfachen 
langen Schieber gegeben, wie folder Fig. 8 (Taf. 58) gezeichnet und 
bei den auf Tafel 57 und 58 dargeftellten Mafchinen zur Anwendung 
gebracht ift; weiter oben ift der bezüglice Mechanismus bereits be— 
fchrieben. Der Haupttheil dieſer Steurung ift die zuerft von Rob, 
Stephenfon angewandte Kouliffe. 

Die Anwendung ber Kouliffe nebft dem langen Schieber 
bezeichnet olme Frage eine neue Epoche im Lokomotivbau; fie ift nicht 
das Produkt eines einzelnen Erfinder, ſondern ift zumeift aus ber 
Altern Gabelfteurung mit zwei feften Exzentrits für jede Zylinderfeite 
hervorgegangen, um deren Einführung und Berbefferung ſich in den 
Jahren 1837 bis 1843 die Engländer Hawthorn, Stephenfon, Bury, 
Sharp, Buddicom, Jackſon u. m. U. Verdienſte erivorben hatten. Die 
erfte Ipee der Kouliffe felbft ftammt von Williams ber, von Home 
urde die erfie brauchbare Konliffenftenrung konſtruirt und von Rob. 

ephenfon die erfte Maſchine mit einer ſolchen gebaut, unter Rob, 
ephenfon’s Namen ift fie befannt. 
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Die Kouliffe wurde von Stephenfon zuerſt ſchwebend Tonftruirt, 
Fig. 10 zeigt biefe Anordnung. Solche Koulifje wird mit den Punkten 
ihrer verſchiedenen Hublängen, wie fie für eine größere ober Fleinere 
Admiſſion, zum Vor» oder Rüdwärtsfahren geeignet find, direlt mit 
der Schieberftange in Verbindung gebracht; fie muß nach dem Radius 
der Erzentrifftangen gefrümmt fein. Später wınden Stenrungen mit 
fogenannten feftftehenden Kouliffen Fonftruirt, wovon Fig. 6 ein Bild 
gibt. Die Kouliſſe fchwingt hier auf dem feften Hängeeifen und bie 
Schieberzugftange wird auf bie verfchiedenen Hublängen eingeftellt; 
dieſe Kouliffe ift nach dem Radius der Scieberzugftange gebogen. 

Beide Methoden führen bei richtiger Anordnung des ganzen Steu⸗ 
rungsmechanismus zu einer Regelmäßigkeit und Zmedmäßigfeit ber 
Dampfvertheilung, wie fie nur immerhin möglich, für die Praris aber 
jevenfall® befriedigend ift, fo daß überhaupt die Konliffenfteurung mit 
einfachen langem Scyieber befonders ihrer Einfachheit wegen als bie 
vorzüglichite aller variablen Erpanfionsfteurungen angefehen werben 
muß. 

Für die Richtigkeit der Kouliffenftenrung find die hauptſächlich 
zu beachtenden Punfte: 1) die Konftruftion der Kouliffe mit 
ber Lage ihres Aufhängepunkts und ihrer Angriffspunfte, 
Die Fig. 11, 12 u. 13 zeigen die üblichften Konftruktionen. Fig. 12, 
wo das Hängeeifen e mit der Vorwärts» Erzentrifftange b bei a zu— 
fammenhängt, ift vorwiegend nur in der Fahrrichtung nad) vorwärts 
richtig, während die Kouliffe Fig. 13 fo aufgehängt ift, daß die Steus 
rung in beiden Richtungen glei; gute und möglichit vollfommene Res 
jultate gibt. Der Aufhängepunft liegt hier zwifchen den Vertikalen durch 
die Angriffspunkte und vor der Mittellinie der Kouliſſe. 

2) Die Lage und Länge des Umfegungshebels nebft 
Hängeeifen, welche erftere fo zu wählen, daß die Ausfchlagwintel 
fi) halbiren, während die legteren möglichſt groß fein müffen. 

3) Das Berhältniß der Hubhöhe der Exzentriks zu der 
Länge der Erzentrifftangen und der Yänge der Kouliſſe. 
Die Erzentrifftangen reſp. Schieberlenkftange follten mindeftens zwölf 
Mal und die Konliffe vier Mal fo lang fein als dev ganze Exzentrifhub, 
Dabei wird zwedmäßig der ganze Schieberhub im der Grenze von 
3—5 Zoll angeorbnet, wovon die Ueberdedung zu 22 %, und bie 
Boreilung zu 7%, genommen wird. 
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4) Die relative Länge der Pläulſtange. Die Pläufftange 
follte mindeftens bie ſechefache Länge der Kurbel haben und auch Hier- 
bei bleibt der Fehler in der gleihmäßigen Dampfabmiffion noch ziemlich 
beträchtlich, jo daß er beſonders befeitigt werben muß, was am wirk⸗ 
famften durch eine Berrüdung des Aufhängepunftes an der Kouliſſe 
oder auch durch eine geringe Verkürzung des Hintern Schieberenves 
geſchieht. 

Wird fo eine Lokomotivſteurung als rationell konſtruirt voraus 
geſetzt, fo laſſen fi ihre Nefultate in Bezug auf die Dampfvertheilung 
ziemlich genau mit der Praris übereinftimmenb berechnen. 

Die veffallfigen Formeln follen hier nicht angegeben werben, da⸗ 
gegen gibt die nachfolgende Tabelle I. die Dampfvertheilung durch 
einen Schieber der bei '/,’ Eonftanter äußerer Ueberbedung, °/,, 
Eonftanter äußerer Voreilung und '/,* innerer pofitiver Ueberdeckung 
zur Erlangung einer variablen Erpanfion verfchiedene Hublängen madht. 


Zabelle I. 





In Prozenten des Kolbenlaufs. 





Hub des 
Schlebers in 
Bolten, 



















Deginn ter 
Nemiffion, Grbauftion bei Erpanfion. Komprefjlon. 
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2", 25,0 72,5 47,5 27,5 
2%, 34,0 77,0 43,0 23,0 
2"), 45,5 84,0 38,5 16,0 
23), 56,0 87,0 31,5 12,5 
8 

31, 

8”, 

3%, 
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Eben jo ift nachſtehend eine Tabelle gegeben, aus welcher bei 

ver konftanten Boreilung von Y,‘ gewiffe Heberbedungen und Schieber- 
» refultiren, die zur Erreichung beftimmter Admiffionen und bamit 
Erpanfionen angenommen werben müffen. Bei Konftruftion nener 
wungen wird biefe Tabelle II. von befonderem Werthe fein. Es 
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ift daraus erfichtlich, wie zur Erreichung geringer Admiſſionen ftets 
große Ueberdedungen nothwendig find. 


Tabelle II. 


Armiffion in Progenten des Kolbenlaufs. 


Ueberbedung. 





b) Die Wirkung des Dampfs in den Zylindern — 
Durd die Steurung wird bie mechanische Wirkung des Dampfes in 
den Zylindern ber Lokomotive bewerkftelligt; um die Wirkung felbft 
zu betrachten müfjen zunächft die Eigenfhaften des Dampfes, 
fomweit fie hier in Betracht kommen, näher erörtert werben, 

So lange der Dampf gefättigt, d. h. mit dem Waffer, feiner 
Mutterflüffigkeit, in Berührung ift, ftehen Preffung, Dichtigfeit und 
Temperatur in unbedingtem Zufammenbange. 

Ein Kubiffuß Dampf von atmofphärischer Preffung übt 14,7 Pfd, 
Drud pro [“ aus, wiegt 0,03666 Pfund und hat gegen Waffer von 
20° Celſ. Temperatur, wovon 1 Kubikfuß 62,321 Pfund wiegt, ein 
relatives Volumen = 1700. Die Intente Wärme folhen Dampfes 
beträgt 519,2? Eelj., die fühlbare 100° Celſ., ihre Summe = 
619,2? Celſ. 

Nach Berfuhen von Regnault und früher Pambour u. U. ftehen 
Prefjung und Volumen in nahezu umgelehrtem Verhältniß. Die Pref- 
fung des Dampfes ift eine Funktion der fühlbaren Wärme und wächſt 
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wie dieſe größer wird. Die latente Wärme vermindert ſich nahezu 
in demſelben Maße, wie ſich die fühlbare vermehrt, die Summe beider 
iſt für hoch geſpannte Dampfe nahezu konſtant. 
Folgende Tabelle III. gibt die Eigenſchaften des geſättigten Dampfes: 
bie erſte Kolumne bezeichnet die Totalpreſſung in Pfunden pro D“, 
d. h. die fühlbare oder beobachtete Preſſung plus der atmoſphäriſchen 
Preſſung = 14,7 Pfund, wofür 15 Pfund in der Praxis angenommen 
werben kann. Die Eigenfchaften des Dampfs_von z. B. 75 Pfund 
Ueberbrud find daher in ber Linie für 90 Pfund Totalpreffung zu 
finden: 


Tabelle III. 


Temperatur Totalmärme 
Total-Preffung Relatives Gewicht 
in Bfunden pro 


QDuabdrat-3oll. Volumen. nach Celſtus. pro Kubifkfuß 


100,5 0,0373 
108,8 0,0487 
121,3 0,0707 
130,7 0,0921 
138,3 0,1129 
144,8 0,1335 
150,5 0,1535 
155,5 0,1736 
160,1 0,1929 
164,3 3 0,2127 
168,1 0,2317 
171,7 0,2503 
175,1 0,2698 
178,2 0,2885 





In Lolomotiven wird ber aus dem Keſſel zur Verwendung kom- 
mende Dampf, während er dur den Negulator, bie Zuführungs- 
rohre x. in bie Zylinder abfließt, hinſichtlich feiner Preſſung ſehr 
verändert. 

Zunächſt enthält ſchon in den meiften Fällen der Dampf im Keſſel 

ine noch nicht verbampfte Waſſertheilchen, die nach den Zylindern 
t übergerifjeu werben, hier verbampfen und baburd Temperatur 
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und Preſſung herabziehen. Alsdann aber muß der neue Dampf ftets 
eine Menge Wärme an die Zylinder abgeben, weil ihre mittlere Tem- 
peratur durch die darin vorgehenden Bolumenänderungen des Danıpfes 
bei der Admiſſion, Erpanfion, Erhauftion und Kompreffion Heiner 
wird, als die Temperatur im Kefjel. Im diefer niebrigern Temperatur 
ber Zylinder muß fich nothwendig ein Theil des eingelafjenen Dampfes 
fondenfiren, wodurch wieder eine Erniedrigung der Preffung bedingt 
wird. 

Werben nun aud die Nachtheile des naffen Dampfes gröften- 
theils dadurch bejeitigt, daß man die Dampfzuleitingsrähren durch die 
Rauchkiſte führt, welche vermöge ber durdy fie entweichenden Berbren- 
nungsprodufte eine mittlere Temperatur von circa 300° Eelf. hat, 
und kann fogar unter Umſtänden trodner Dampf auf diefem Wege 
durch die Rauchliſte um etwas überhitt werben; fo bleibt doch immer 
noch der Ausfall an Preffung durch die Kondenfation im Zylinder, 
Lokomotiven mit inside- Zylindern, die in die warme Rauchliſte hinein- 
ragen und hier einen Theil der Wärme aufnehmen, find daher gegen 
folche mit outside- Zylindern, die ohne befondere Dampfmäntel gegen 
Abkühlung nicht vollftändig gefchiitt werben fünnen, im Vortheil, wie 
weiter unten bejprochen werben foll. 

Eine weitere Berringerimg der Preffung des Dampfes findet durch 
feine Gefchwindigfeit und Reibung in den Zuleitungswegen Statt. Bes 
zeichnet: 

p = bie Preffung des Dampfes in Pfunden pro [7]. 

p, = die Preffung des Mediums, in welches er fließt, ebenfalls in 
Pfunden pre I“. 

w — das Gewicht des ausftrömenden Dampfes pro Kubiffuf. 

v — bie Ausflußgefhwinbigkeit in Fußen pro Sekunde, fo ift der 
natürliche Berluft an Preffung, wenn der Dampf aus bem — 
nach dem Zylinder fließt 

_Ww.v? 
PT Pı ge 

Beträgt z. B. bei einer Lokomotive die Gefchwindigfeit des Kol 
bens — 10° und hat er den zwanzigfadhen Ouerfchnitt der Zuleitungs- 
fanäle, fo daß die Gefhmwinbigfeit in diefen — 200° beträgt; ift ferner 
die Preſſung im Kefjel = 100 Pfund, das Gewicht pro Kubiffuß alfo 
— 0,2127 Pfund: fo findet durch die entwidelte Dampfgeſchwindigkeit 
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ein Verluſt an Preſſung von nahezu 1 Pfund Statt, oder der Dampf 
tritt mit nur 99 Pfund Prefjung in die Zylinder. 

Diefer Berluft an Prefjung wird nody größer, wenn man bie 
Keibungswiberftände beachtet, welche der Dampf an ben Wanbungen 
der Zuleitungsröhren und Kanäle zu überwinden bat. Auch treten 
biefe Widerftände, welche fidh der freien Bewegung des Dampfes ent» 
gegenjegen, nicht nur bei der Admiſſion, fondern in erhöhtem Maße 
noch bei der Erhauftion des Dampfes auf, wo ber in den Zylindern 
naß gewordene Dampf einen namhaften Rüchdruck auf den Kolben 
während feines Ausftrömens bedingt. 

Bollftändigen Auffhluß über die Wirkung des Dampfes in den 
Zylindern einer Lolomotive kann man nur dadurch erhalten, daß man 
bie effeftiven Prefjungen wirklich mißt. Das Mittel dazu ift ein for 
genannter Indikator, ein Yuftrument, weldes mit einem Ende des 
Zylinders in Verbindung gebracht, während des Ganges der Mafchine 
durch einen oder mehrere Triebradumgänge den ftattgehabten Dampf: 
brud graphiſch darftellt. Der Indikator zeichnet eine Kurve, bie, durch 
ihre Drbinaten als effektive Prefjungen, zufammengehalten mit ben 
zugehörigen Kolbenftellungen als Abfciffen, über die effeltive Arbeits- 
feiftung bei einem gewifjen verbrauchten Dampfvolumen, fo wie über 
bie größere oder geringere Volltommenheit der Dampfvertheilung durch 
die Steurung, vollftändigen Aufſchluß zu geben im Stande ift. 

Indikatoren der genannten Art find von D. Good) und M'Naught 
fonftruirt und zu werthvollen Berfuchen angewandt. Der von uns 
fonftruirte und zu Verſuchen benugte Apparat zeichnet fortlaufende 
Prefjungsfurven, wie foldhe in Fig. 1 bis 4 auf Tafel 59 barge- 
ftellt find. 

Das Diagramm Fig. 1 ift von der hannoverfhen Maſchine 
Nro. 100 entnommen, die outside- Zylinder von 15 Durchmefjer 
bei 24° Kolbenhub, 4 gefuppelte Triebräder von 5° Durchmeffer hat 
und influfive ihres verproviantirten Tenders 36 Tons wiegt. Das 
Diagramm wurde befhrieben, als die Mafdyine auf horizontaler Bahn 

ne Benttolaft von 86 Tons mit 3 geographifchen Meilen Geſchwindig · 
"Stunde 309; der Dampfdrud im Kefjel war dabei 90 Pfund, 
ulator war halb geöffnet und das Steurungshändel lag auf 
ten Zahn nad) vorwärts. Das Diagramm ift von der Vorber- 
8 Kolbens entnommen und zeigt von der Ordinate O anfangend, 
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bie mit dem Beginn bes Kolbenhubes forrefpondirt, bei aa oder 32 °/, 
vom Kolbenhube das Ende der Abmiffionsperiode, während welcher 
im Zylinder eine nahezu Fonftante Preffung von 55 Pfund pro 7“ 
Statt fand. Bon hier ab erpandirt der Dampf bis bei bb, d. i. auf 
circa 73%, vom Kolbenlaufe, was einer Erpanfionsperiode von 41%, 
entfpricht umd zugleich fir den Hingang bes Kolbens bis 100%, eine 
Erhanftion von 27°, nachweiſet. Bon der Ordinate 100 beginnt ber 
Rüdgang des Kolben, wobei ſich zunächſt die Exrhauftion bis zu,ce, 
d. i. auf 73°, vom Kolbenlaufe fortfett, während welcher Zeit die 
Dampfjpannung im Zylinder bis auf 6 Pfund pro D“ fällt. Bei 
ee oder ben noch fehlenden 27%, vom NRüdlauf des Kolbens endlich 
wird die Erhauftion unterbrochen und es beginnt die Komprefiion des 
eingefchloffenen Dampfvolumens, bis diefe bei der Ordinate O wiederum 
mit der neuen Admiſſion zuſammenfällt. 

Man fieht, daß ber erfte Theil des Diagramm die pofitiven 
Wirfungen, der zweite Theil aber die negativen Wirkungen auf ben 
Kelben darſtellt, es iſt deshalb überfichtlicher , die einzelnen Diagramme 
als in ſich zurüdlaufente Figuren zu zeichnen, wie foldes mit dem 
eben bejchriebenen Diagramm in Fig. 2 gefchehen ift. Die durch bie 
Kurve eingefchloffene Fläche vepräfentirt hier die wirkſam gebliebenen 
Dampfpreffungen. 

In Fig. 3 find noch einige andere, von der Mafchine Nro. 100 
bet ganz geöffnetem Regulator entnonmene Diagramme gezeichnet, die 
refpeftiven Admiffionsperioven von 32%,, 59°/, und 79%, vom Kolben- 
laufe zugehören. Man wird das Karakteriftifche diefer Figuren leicht 
erfennen. | 

Aus ſolchen Diagrammen, wie fie durch und von verfchiebe- 
nen Pofomotiven unter verfchiedenen Umftänden entnommen find, und 
aus andern Berfuchen von D. Good und K. Clark, wie fie legterer 
in feinem Werfe Railway Machinery veröffentlicht hat, können 
auf Das Benehmen des Dampfes in Lofomotivzylindern allgemeine 
Schlüſſe gezogen werben, die hier freilich nur kurz angedeutet werben 
fönnen. 

1) Während der Admiffion wird das Dampfdiagramm am 
meiften gehoben, d. h. die Prefjung im Zylinder der im Keffel mög. 
lichft nahe gebracht, wenn der Regulator ganz geöffnet ift und fein 


Duerjchnitt mindeftens '/,,tel von dem des Zylinders beträgt. Diefer 
Technolog. Enchkl. Suppl. 1. 33 
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Querſchnitt iſt auch für die ferneren Dampfzuleitungsröhren und Kanäle 
beizubehalten und alle Verengungen und ſcharfen Biegungen ſind in 
denſelben thunlichſt zu vermeiden. Der Schieber muß zu Anfang des 
Kolbenhubes den Dampflanal mit genug Voreilung öffnen und nament⸗ 
lich ift bei Mafchinen, die eine große Kolbengefchwindigfeit entmwideln 
follen, die Boreilung nicht unter '/,* zu wählen, für alle Mafchinen 
wirb für die Voreilung die Grenze von , bis /,,' zmedmäßig inne 
gehalten. Das Längenmaß der Dampffanäle ergibt ſich bei der größten 
äußern Deffuung des Schieber8 von etwa 1° durch den oben genannten 
benöthigten Querfchnitt, in der Regel wird er 2—4 fürzer ausfallen, 
als der Zylinder Durchmeſſer bat. 

Der freie Raum, welcher am Ende des Kolbenhubes im Zylinder 
bleibt, muß möglichjt Hein fein und höchſtens ?/, ‘ betragen, bamit 
die Komprefjion der von Neuem beginnenden Admiſſion gut ver: 
arbeitet. 

Bei outside- Zylindern iſt das Diagramm während der Admiſſion 
immer mehr berabgezogen als bei inside- Zylindern, weil bei erfteren 
die mittlere Temperatur geringer ift, baher der neue Dampf mehr 
Wärme an das Zylindermaterial abgeben muß. Es fcheinen für 
outside - Zylinder Nomiffionen von 50 — 60 %,, für inside - Zylinder 
folde ven 30— 40%, die vortheilhafteften, in beiden Fällen kon— 
benfirt fich während ber Aomifjion die geringfte Quantität Dampf 
zu Wafler. 

Die englifchen Verfuche ergeben den Unterfchied zwifchen der Keffel- 
preffung und der Maximumpreſſung im Zylinder für inside-Mafchinen 
zu 4—12 Pfund per D“; unſere Verſuche mit outside - Zylindern 
haben diefen Unterſchied bei ganz geöffnetem Regulator zu 6—26 Pfr. 
per D“ ergeben, je nachdem der zur Verwendung gefommene Dampf 
troden oder mehr naf war. 

2) Während der Erpanfion. Sobald der Dampfzufluß 
nad dem Zylinder durch den Schieber abgefchnitten ift, beginnt die 
Erpanfion des nunmehr ifolirten Dampfoolumens; fie würde nad) 
Maßgabe des Martotte'jchen Gefetes vor fi) gehen, wenn der Danıpf 
zu Anfang der Erpaufion in normmlem Zuftande und der Zylinder 
nicht eben ein Ausgleicher der Temperatur wäre. So aber bleibt das 
Diagramm zu Anfang der Erpanfion, indem ſich noch etwas während 
ber Admiſſion bereits fondenfirtes Waffer in Dampf verwandelt, mehr 
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gehoben, fällt bei langen Erpanfionsperioden dann raſch und hebt fich, 
inden: ber Dampf vom Zylinder wieder Wärme aufnimmt, gegen das 
Ende der Erpanfion von Neuem. Im Ganzen wird während der Er- 
panfion im Zylinder etwas Waſſer kondenſirt. Die nachfolgende Ta- 
belle IV. zeigt diefe Berhäftniffe für die Mafchine Nro. 100 und für 
die drei Diagramme der Fig. 3, denen 90 Pfund Dampffpannung 
im Keffel zu Grunde liegt. Der Theil von a bis b ift in den Fi— 
guren die Erpanfionsperiode. 


Tabelle IV. 


die Erpanfion| Nequivalente 
Erpanfion in | Verbältniß des Für Differenz ber 
Progenten des | Anfangvolu- beobachtete Pref- | Wafler ald Dampf Waffer-Nequi- 


| in Pfunten| vorbanven in 
Kolbenlaufs, Imens zum End⸗ungen valente in Pros 
volumen reg | Pre Quadr.-Zoll | Kubik-Zollen. jenten bes An 


Dampfes. fangsvolumens 


Anfang.) Ende | Anfang.‘ End 


1:23,13 | 4,0 
1:146 | 73 8,0 
1:118 | 74 17 





Aus diefen und andern Beobachtungen ift erfichtlih, daß Er- 
panfionen, deren Bortheil in Bezug auf mechanifche Arbeit weiter 
unten befprocdhen werben foll, auch übertrieben werben können, indem 
fih, wenn das Anfangsvolumen Feiner als ', des Endvolumens wird, 
während der Erpanfion eine zu beträchtliche Menge Dampf kondenſirt. 
Für outside- Mafchinen wird das Verhältniß zwedmäßig auf 1: 1,75 
bi8 1:2, für inside- Mafchinen auf 1:2 bi8 1: 2,5 befchräntt. 

3) Während der Erhauftion und Kompreffion. Man 
fieht aus den Diagrammen, daß ein Theil der Erhauftion von b bis 
zum Ende des Kolbenlaufs nocd den pofitiven Dampfwirkungen zu— 
gehört, fie ift bis dahin eigentlich mehr eine Fortfegung der Erpanfion, 
und es ift der Eigenthümlichkeit des langen Schiebers zu danken, daß 
er die während des Rücklaufs des Kolbens zu befchaffende Erhauftion 
einleitet und bewirkt, daß mährend des Nüdlaufs von der Drbinate 
100 bis ee eine genügende Entleerung des Dampfzylinders Statt finden 
fan. Die Ordinaten von 100 bis ee und diejenigen der Komprefjion 
von ec bis O geben die negativen Dampfwirkungen oder den Rück— 
drucd auf den Kolben. 
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Der Rückdruck während der Exhauſtion wächſt mit der Kleinheit 
der ſich dem ausſtrömenden Dampfe darbietenden Oeffnung und mit 
der Kolbengefhwinbigfeit, beſonders aber iſt er von der Preſſung ab, 
bängig, die der Dampf am Ende der Erpanfion hatte, und von ber 
mehr oder weniger naffen Beichaffenheit des zu erhauftirenden Dampf- 
guantums, XTheoretiih genommen würde allerdings trodener Dampf 
von 3. B. 45 Pfund Endpreffung der Erpanfion, nad) den Seite 511 
gegebenen Erörterungen, wenn man wie dort Ausgangskanäle von 
Kolbenguerfhnitt und 10° Kolbengefchwindigkeit vorausſetzt, mit 
p — p, = 0,57 Pfund Rückdruck auf den Kolben in die Atmofphäre 
erhauftiren können. In Polomotiven find die Umftände aber ganz 
andere, und faßt man den Rückdruck der Erhauftion mit demjenigen 
zufammen, welcher won der Kompreſſion herrührt, fo finden fich z. B 
aus den Diagrammen Fig. 3 für den gefammten Nüdorud, wie er 
in der Mafchine Nro. 100 thatſächlich Statt gefunden bat, die in nad) 
folgender Tabelle V. nievergelegten Zahlen: 


Tabelle V. 











Mittlerer 
Rüdtrud auf 
den Kolben. 


Entprefiung ver 
Erpanfion. 


Berbältniß 


20 Pfund. 9 Pfund. 
38 „ 15 „ 
58 " 18 ”„ 







Aehnulich findet Good für die Mafchine „Great Britain* mit 
inside - Zylindern und fehr weiten Dampffanälen und unter Umftänben, 
wo der Dampf ald ganz troden zu betrachten war, die Zahlen ver 
folgenden Tabelle VI. 













Tabelle VI. 
Mittlerer 
Endpreſſung ver Berbältniß 
Rückdruck auf 
Grpanfın. ne beiber. 
26 Pfund. 4,2 Bund. 
38 „ Bi. %5 | circa 6:1 
5 „ 87 5 
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Im Ganzen ift hiernady anzunehmen, daß ber Rückdruck auf ven 
Kolben im geraden Verhältniß mit der Endpreſſung der Exrpanfion 
wächſt, daß er aber für verfchievene Mafchinen verfchieven ausfällt 
und namentlih für outside-Mafhinen, wo der Dampf wegen ber 
Abkühlung der Zylinder dieſe in einem meift naffen Zuftande verläft, 
größer ift als für inside-Mafhinen. Wenn man die innere Ueber- 
defung am Schieber thunlichſt auf Null hält, höchftens + '/, * nimmt, 
wenn man den Austrittsfanal am Zylinder mindeftens '/, bis “. 
vom Zylinderquerfchnitt macht, ihn alfo bei angemeffener Länge 2 bis 
2'/,' weit nimmt, und dafür forgt, daß der Dampf bis zur Blas— 
rohrmündung nirgends einen kleinern Querſchnitt findet als ber ge 
nannte, jo daß die Dlasrohrmündung der Heinfte Querfchnitt für ben 
Dampfausgang ift; fo wirb der Rückdruck auf den Kolben thunlichft 
Hein. Man kann dann nad vielen Berfuchen annehmen, daß bei 
90 Pfund Keffelpreffung und 50%, Aomiffion der Rüdorudf pro J“ 
Kolbenguerjchnitt beträgt: bei 300° Kolbengefhwinbigfeit pro Minute 
für inside- Mafchinen 13,5 Bund, für outside-Mafchinen 16,5 Pfund; 
bei 600° Kolbengeſchwindigkeit wächft er dann refpektive zu 18,8 Pfund 
und 21,8 Pfund pro D“ an. 

Mit dem Rückdruck auf den Kolben ift der Blasrohrwider- 
ftand, d. h. diejenige Preſſung durchaus nicht zu werwechfeln, melche 
an der Mündung des Erhaufterrohrs Statt findet, während aus dieſer 
der Dampf fi in den Schornftein und damit in die Atmofphäre ent- 
ladet. Während bei einer Triebrabumbrehung der Dampf auf jebe 
Kolbenfeite ein Mal einen Rückdruck ausübt, dechargirt der Dampf in 
berjelben Zeit durch den Erhauftor vier Mal, und zwar macht ber er- 
bauftirende Danıpf regelmäßige Pulfationen mit Marimum- und 
Minimumprefjungen. 

Dei fehr engen Blasröhren fan die Marimum- Blasrohrpreffung 
größer werben, ald die mittlere Erhaufterpreffung im Zylinder. Als ange: 
mefjene Blasrohrweite lann aber '/,, bis mindeftens '/,, des Zulinderquer- 
ſchnitis betrachtet werben und hierfür fteigt die mittlere Blasrohrpreffung 
böchftens won '/, bi8 ', des gefammten mittleren Rückdrucks im Zylinder. 

Wie die Erhaufterpreffung im Zylinder, fo wächſt auch die Blas- 
rohrprefiung im Allgemeinen mit der Enppreffung ber Erpanfion oder 
was basfelbe ift, mit der Länge der Admiſſionsperiode, außerdem aber 
mit dem Quadrate der Kolbengeichwindigfeit. Bezeichnet: 
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n das Verhältniß des Erhaufterguerfchnitts zum Zylinder, 

n, das Berhältnik des Blasrohrguerfchnitts, 

v die Kolbengeſchwindigkeit pro Minute, 

a die Admiffion in Prozenten des Kolbenlaufs, 

p den Drud im Keſſel pro D“, 
fo kann man nad unfern Ermittlungen den mittleren Rüdorud auf 
den Kolben ausprüden burd) 


sul ts mD“ 
und ben mittleren Blasrohrwiderftand durch 
v.n 
inte ; bio IT. 
wobei trodener Dampf und gut gegen Abkühlung geſchützte Zylinder 
vorausgeſetzt find. 

Ueber das Berhältniß der Arbeit des Dampfes in den 
Zylindern ift nody zu bemerken, daß, ba die ganze Arbeit des Dampfes 
in und unter dem Drude der Atmofphäre vor fich geht, welcher Pref- 
fung die negativen Wirkungen ſich immer nur nähern können, in 
Pofomotiven hohe Keffel- uud damit Aomiffionspreffungen immer nur 
vortheilhaft fein können, Andererſeits ift aber eine natürliche Grenze 
vorhanden, bis zu welder hohe Admiffionspreffungen in Lokomotiv— 
Zylindern noch vortheilhaft ausgenugt werben Fünnen, 

Aus vielen Verſuchen mit Dampfdiagrammen geht hervor, daß 
ver abfolute Gewinn an mittlerer PBreffung durch die Exrpanfion für 
Aomiffionen in den Grenzen von 30—60 %, vom Kolbenlauf nahezu 
konftant ift. Darunter und darüber hinaus wirkt die Erpanfion ver- 
hältnißmäßig ungünftiger und bei ganz geringen Admiffionen wird der 
Bortheil der Erpanfion durd die Kondenfation des Damıpfes in den 
Zylindern und damit durch vermehrten Rückdruck wieder herabgezogen. 
Man ordnet Pofomotivzylinder ihrer Größe nad) daher zweckmäßig fe 
aft, daß ſich darin das abmittirte Dampfvolumen nur im den Bolumen- 
grenzen von 1:1%, bis höchſtens 1:2'/, expandirt. Eine variable 
Erpanfionsjteurung, die diefes mit einfachen langem Schieber prägife 
A, exxfullt alle Bedingungen, die an eine gute ökonomische Dampf: 
Yung. geftellt werben können. Durd Erpanfionen im biefen 
nsaber wirb ber nußbare mittlere Dampfprud, foweit er aus 
miffion allein refultirt, um 50 bis 100%, erhöht, fo daß ber 
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durch die Admiſſion ftet8 von Neuem verbraudte Dampf durd bie 
Erpanfion zur Herftellung- einer größern mittleren Preffung bis auf 
das Doppelte direft ausgenutzt werden kann. 

Die Arbeit des Dampfs in den Zylindern findet fid) als 
Produft aus der wirkfamen mittleren Preffung mit dem Wege bes 
Kolbens in der Zeiteinheit. 

Das in Fig. 4 von der hannoverfchen Mafchine Nro. 106 für 
46 %, Aomiffion gegebene Dampfdiagramm gibt, wenn man von 10 
zu 10°, vom Kolbenhub auf der Pinie der atmoſphäriſchen Preffungen 
Ordinaten errichtet, folgendes Refultat: 


Tabelle VIL 


Preffungen auf ven Kolben in 
Pfunten pro QuatratsZoll. 
Wege in Prozenten bes Kolben- 
| lauft. pofitive negative 
| während bes mwäbrend bes 
| Dampfganges. Nüdlaufs. 


von O0 bis 10 78 50 
„10, 2% 19 15 
= 30 79 9 
„30, 40 79 9 
„40 „ 50 77 | 10 
„ DO „ 6 66 10 


70 


Summe der Preffungen: 
Am Mittel: 60,5 Pfd. 





Die Differenz, d. i. 60,5 — 15 = 45,5 Pfund, gibt denmad) 
die effektive mittlere Preffung, melde während des ganzen Kolben— 
faufs pro TI“ Kolbenflähe wirkſam gewefen ift, als jenes Diagramm 
Fig. 4 beichrieben wurde. Um dies Beifpiel weiter auszuführen, 
haben die Zylinder der Mafchine Nro. 106 19° Durchmeſſer oder 
283,5 DI Kolbenflähe und 27 — 2'/,' Kolbenhub. Der Dampf 
vollbringt alfo während eines Triebradumganges an jeder Kolbenfeite 
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283,5 . 45,5 . 2,25 = 29045 Fußpfund mechanische Arbeit, ober im 
Ganzen an allen vier Solbenfeiten 4. 29045 — 116180 Fußpfund 
mechaniſche Arbeit. 

Die Mafchine Nro. 106 hat Zriebräber von 4,6% Durchmeffer 
und das Diagramm wurbe befchrieben als fie 2,3 geographifche Meilen 
Geſchwindigkeit pro Stunde entwidelte. Die geographiiche Meile zu 
24335 englifhe Fuß geredjnet, legte fie alfo pro Minute — 932° 

932 
4,5 . 3,14 
— 297° Kolbengefhwindigfeit pro Minute, 

Die Mafchine entwidelte alfo pro Minute 66.116180 ober 


297 .2.283,5 . 45,5 = 7667946 Fufpfund oder 7.007,946 


33,000 
Pfervefräfte mechaniſche Arbeit. 
Allgemein findet fi, wenn bezeichnet: 
p, = bie mittlere effektive Preffung im Zylinder, 
d = den Zylinderdurchmefjer in Zollen, 
h = den Kolbenhub in Zollen, 
D = ben Triebraddurchmeſſer in Fußen und 
V = die Gefchwindigkeit in geograpbifchen Meilen pro Stunde, 
die als Arbeit der Maſchine entwidelte Anzahl von Pferbekräften 
DU 
9. Dr 


Zur Beſtimmung biefer Arbeit ift es alfo nur nöthig, die wirk— 
fame mittlere Preffung p, zu kennen; da e8 aber nicht immer möglich 
ift, Dampfdiagramme herzuftellen um p, zu finden, fo ift nachſtehend 
hierfür eine praftifhe, aus vielen Verſuchen abgeleitete Formel gegeben, 
welhe p, als Funktion von der Keffelprefjung und der Größe ber 
Aomiffion erfcheinen läßt, Elemente, die bei jeder Mafchine durch 
Meffung leicht feftgeftellt werben können, 

Bezeichnet: | 

p = bie Preffung im Keffel pro I“, 
a — die Admiſſion des Dampfes in Prozenten des Kolbenlaufs, 
fo findet ſich: 


2 ji Ya- 22 ....) 


zurüd oder machte — 66 Umgänge und hatte 66.2, .2 


= 232 


N= 


P=o5 
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welche Formel annäherungsweife fir alle Kolbengefchwindigfeiten zwifchen 
200—600 ‘, alle Keflelpreffungen von 60—120 Pfund und Admiſſionen 
zwiſchen 25—75°%, gebraucht werben kann. Die mittlere effektive 
Preffung und damit der Nugeffeft des Dampfes wächſt hiernady nur 
mit der Quadratwurzel aus der Abmifjion, woraus der öfonomifche 
Bortheil geringer Aomiffionen, folgeweife großer Exrpanfionen wieder 
direft erfichtlich ift. 

Der Wafjerverbraud wächſt im Allgemeinen, wenn man 
von den Heinen Unregelmäßigfeiten, welde durch die Kondenfation 
und naſſen Dampf bedingt find, abfieht, mit der Länge der Aomif- 
fionsperiode, wie foldyes auch aus Tabelle IV. erfichtlich if. Weil 
aber für bie Einheit der Leiftung, wie diefe aus dem Dampfdiagramm 
hervorgeht, außer der Admiſſion aud) noch die andern pofitiven und 
negativen Wirkungen des Dampfes in Betracht kommen, fo läßt ſich 
ber Wafferverbraud fir die Arbeitseinheit auch nur durch Verglei— 
hung des Dampfdiagramms mit dem Wafferäquivalent der Admiſſion 
feſtſtellen. 

Trägt man die Waſſeräquivalente in Pfunden pro Stunde, wie 
fie ſich aus vielen Verſuchen für die Arbeitseinheit von 1 Pferdekraft 
burd; Dampfdiagramme für verfchiedene Admiſſionen ergeben, auf einer 
Abſeiſſenachſe ald Ordinaten auf, fo legt ſich durd) deren Endpunfte 
eine gerade Linie, welche die Endordinaten für O und 100%, vom 
Kolbenlauf bei 18 und refpeftive 34 Pfund ſchneidet. Bezeichnet daher 
a — die Größe der Admiffion in Prozenten des Kolbenlaufs, fo findet 
fih aus dieſer Thatfache für den Wafferverbraud; pro Pferdekraft in 
der Stunde 

w= (0,16 ..a + 18) Pfund ... (3) 
und daraus ber gefammte Wafjerverbraud; einer Lokomotive, welche mit 
N Pfervefräften arbeitet, pro Stunde zu 
W= u Kubiffuf,. 

Aus Formel (3) geht hervor, daß es in Lolomotiren überhaupt 
unmöglich ift, die Leiſtung einer Pferdefraft mit einem geringern 
Wafferverbrauh als circa 20 Pfund pro Stunde zu erreiden, er 
fann für große Aomiffionen bis 30 Pfund und mehr fteigen. Ein 
geringerer Wafferverbraud würde eine nod größere Ausnugung des 
Dampfes durch Erpanfion und eine fortgefegte Verringerung bes 
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Rückdrucks nahe an oder gar unter die atmoſphäriſche Preſſung 
vorausſetzeu. Könnte man in Lokomotiven das Blasrohr entbehren 
und ſtatt deſſen wie in den alten Niederdruckmaſchinen eine ſton— 
denfation im luftverbünnten Raume berftellen, jo würde damit ein 
Weg gegeben fein, eine größere Ausnugung des Dampfes durch Er- 
panfion und einen geringern Abgang am Dampfdiagrammm durch Rück— 
drud zur erreichen. 

Kondenfationsapparate, wie fie bis jest an Lokomotiven 
angebracht find, verdienen indeß diefen Namen als foldhe durchaus 
nicht; fie find Waffervorwärmer, bei denen ein Theil des ver- 
brauchten Dampfes ftatt durch das Blasrohr in das Tenderwaſſer ge- 
laſſen wird. Da aber das Tenderwaffer unter dem Drude der Atmo- 
iphäre fteht, fo kann überhaupt nur Dampf in das Waſſer gelangen, 
wenn die Blasrohrpreffung die atmofphärifche Prefjung um die Drud- 
höhe des Waflers im Tender übertrifft. Welchen Gewinn dieſe Ap- 
parate als Waffervorwärmer in Ausficht ftellen, wird weiter unten 
gezeigt werben. 


2) Der Kejiel. 


a) Vom Kofeverbraud. — Zur Erzeugung des für bie 
?ofomotive benöthigten Dampfs gebraudyt man als Brennmaterial: 
Kofe, Steinkohle, Braunkohle, Torf und Holz, je nachdem dieſe 
Brennmaterialien verhältnißmäßig billiger zu befchaffen find. Backende 
Steinfohlen werben am beften verfoft angewandt, weil fie direkt ver— 
braucht ein zu dichtes Yener geben, durch das die Yuft nicht reichlich 
genug hiudůrchdringen laun; dieſes mag auch der Grund fein, wes— 
halb man lange Zeit hindurch Koke faſt ausſchließlich gewählt hat. 
Erſt in der Neuzeit hat man Steinkohle direkt viel zur Verwendung 
gezogen, und hat bei der Wahl guter, mehr trocken verbrennender 
Steinkohlen gefunden, daß der Brennwerth derſelben pro Gewichts— 
einheit gegen den des Koke wenig zurückbleibt, ſo daß man durch Er- 
ſparung der Verkokungskoſten mit der Steinkohle große ökonomiſche 
Vortheile erzielt. 

Zur Beurtheilung der für Lokomotivkeſſel in Betracht kommenden 
BVerhältniffe fol bier guter Kole vorausgefegt werben, für andere 
Bremmmaterialien Iaffen ſich dann nach Feftftellung ihrer vefpektiven 
Breanwerthe leicht desfallfige Abftraktionen machen. 
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Kole ift verfohlte Steinkohle und enthält außer reinem Kohlen- 
ftoff gegen 5%, Aſche und in der Regel 1—2%, Schwefel. 1 Pfund 
ſtole erfordert zur volljtändigen Verbrennung 12 Pfund atmofphärifche 
Luft und bildet damit 3%, Pfund Kohlenfäure und 9',,- Pfund Stid- 
ftoff, zufammen 13 Pfund Verbrennungsprodufte. Oder: 1 Pfund 
Kofe erfordert 160 Kubikfuß atmofphärifche Luft um zu reiner Kohlen- 
fäure zu verbrennen. 

In Polomotivfeffeln wird ein Theil des Brennmateriald nur in 
Kohlenoxydgas verwandelt, andererfeits ftreicht ein großer Theil Luft 
durd das Feuer ohne Gelegenheit zu finden, fid) mit dem Kohlenftoff 
zu verbinden; man kann deshalb annehmen, daß thatſächlich 1 Pfund 
Kofe zu feiner Verbrennung 200 Kubituß atmoſphäriſche Luft von 
15° Celſ. erfordert. 

Abſolut genommen entwickelt 1 Pfd. Kohlenſtoff 7760 Wärmeein- 
heiten und iſt daher nach Tabelle II. im Stande, bei vollſtändiger Ber- 
brennung in Dampf von 90 Pfd. Ueberdruck = 105 Pfd. Totalpreffung 

7760 
639,3 — 15 

In Lokomotivkeſſeln wird ftatt reinen Kohlenſtoffs Kofe ver: 
brannt, weshalb ſchon circa 5%, wegen des Wichegehalts verloren 
geht; alsdann geht die Wärme der Berbrennungsprodufte, wie ſolche 
in der Rauchfifte Statt findet, verloren: nimmt man die Rauchkliſten— 
temperatur zu 300° Celſ. an und berüdfichtigt, daß die fpezififche 
Wärme der Luft = 0,2669 von der des Waffers ift, jo geben durch 
die nutzloſe Erwärmung jener 200 Kubikfuß Luft, die im Gewichte 
15 . 0,2669 . 300 

12,45 . 639,3 
ftoff verloren; endlich kann man den Wärmeverluft durch geringe 
Dampfentweichungen und durch Ausjtrahlung der Wärme zu 5%, und 
den Berluft an Wärme, welcher durch die hygroſkopiſche Beichaffenheit 
des Kofe, alfo durch feinen Wafjergehalt herbeigeführt wird, zu mine 
beitens 2°, rechnen. 

Im Ganzen findet daher ein Wärmteverluft von 5 + 15 + 5 
+ 2 = 27%, Statt, wenn man in Lofomotirkefjeln Dampf von 
90 Pfund Ueberdrud mittelft Verbrennung von Kole erzeugt, und es 
fann daher thatfächlich mit einem Pfund gutem Kofe nur 12,45 . 0,73 
— circa 9 Pfund Waffer von 15° Celſ. verdampft werben. 


= 12,45 Pd. Wafjer von 15° Celſ. umzuwandeln, 


15 Pfund Waſſer gleihfommen, — 15%, Brenn: 
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Bezeichnet daher umter der Vorausfegung, daß der VBerbrenmungs- 
prozeß in einer Lokomotive ein möglichft vollfonmener ift, k — das 
pro Pferdekraft und pro Stunde in einer Polomotive zu verbrennende 
Kokequantum in Pfund, fo ift nad) ber Formel (3) für den Wafferver- 
brauch: 

127 ri 18) pfund ... (a). 

In der Negel wird man bei Keffeln, die feine beſonders voll 
fommene Feuerungsanlage haben, und bei ſolchen, die mehr naffen 
Dampf produziren, nur auf 8 Pfund in Dampf verwandeltes Waffer 

r (0,16a + 18) 
für 1 Pfund Koke rechnen dürfen und hätte dann k = er a 
Pfund Kofeverbraudh pro Pferdekraft in 1 Stunde, 

Es ift aber angenommen, daß Luft und Speifewafler eine Tem- 
peratur von nur 15° Eelf. haben, und es ift einleudhtend, daß höhere 
Urfprungstemperaturen zu günftigern Nefultaten führen müſſen. 

Eine Konftruftion, die zum Verbrennen nöthige Luft vorzuwärmen, 
wurde von uns im Jahre 1854 verfudht: die Luft wurde dabei in 
einem Außenmantel des Scornfteins aufgefangen, ftrömte von bier 
burch ein in der Rauchkifte befindliches Röhrenfyften, und wurbe dann 
in ben mwohlverjchloffenen Ajchkaften geleitet; Die Luft wurde auf dieſem 
Wege indeß nur um circa 100° Celſ. erwärmt, was eine Kofeerjparnik 
von 5°%/, in Ausficht ftellte. Faktiſch betrug die Kokeerſparniß aber 
nur circa 3%, , wahrfcheinlich weil die Mafchine behuf Heranziehung 
der Luft dur das Röhrenſyſtem etwas mehr Blasrohrprefiung be: 
dingte. Im Vergleich zu feinen Koften war ber Apparat daher un- 


praltiſch. 

Mehr iſt von der Erwärmung des Speiſewaſſers zu erwarten. 
Wird mit 1 Pfund Koke ag 5 an — 9 Pfund Waffer von 15° Cell. 
zu 90 Pfund Ueberdruck verdampft, fo verwandelt dagegen 1 Pfund 
Rote, wenn man eine UÜrfprungstemperatur von 100° Eelf. für das 
Su⸗iſewaſſer vorausſetzt, SE — 10,5 Pfund Waffer in 

639,3 — 100 
Dampf, was einer Kofeerfparniß von circa 15%, gleichtemmt, 
Mittel zur Erreihung folder Bormärmung des Speife 
8 find drei Arten von Konftruftionen angegeben: Entweder 
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leitet man einen Theil des durch das Blasrohr entweichenden Dampfes 
in den Tender und erwärmt fo das Speiſewaſſer bis auf circa 100° Celſ. 
Eine folge Konftruftion ift von Kirchweger, eine andere von V. Good 
u. A. angegeben. Sie find unter dem Namen Kondenfations: 
vorrihtungen befannt. Oder zweitens: man leitet das Druckrohr 
der Speifepumpe durd ein in ber Rauchkiſte befindliches Röhrenſyſtem, 
wofür eine Konftruftion von Mac Connel angegeben if. Ober brit- 
tens: die von Beatie angegebene Konftruftion, wo die Borwärmung 
des Speiſewaſſers durch einen Theil des Vlasrohrbampfes in der 
Rauchkiſte vorgenommen wird. 

Die Vorrichtungen, bei denen die latente Wärme des entweichen» 
den Dampfes zur Borwärmung ausgenugt wird, empfehlen ſich am 
meiften, nur fönnen fie leicht dahin führen, daß die Blasrohrprefiung 
und damit der Rückdruck auf den Kolben erhöht wird, weil nunmehr 
der Reſt des für das Blasrohr noch verbleibenden Dampfes zur Er- 
zeugung des Zuges im euer genligen muß. Die Borridhtungen 
ftellen aber alle, wenn fie das Speifewafler auf 100° Eelf. bringen, 
15%, Koleerſparniß in Ausfiht. Praftifch macht fi) die Sache nicht 
ganz fo günſtig: fo wirb bei Kirchweger's Einrichtung Das ganze im 
Tender befindliche Waſſer zugleicd erwärmt, die Wirkung beginnt alfo 
erft, wenn alles Wafjer im Tender bereits namhaft erwärmt worden 
ift, worüber eine gewifje Fahrzeit verfließt. Andererſeits wird es dem 
Führer einer im Dienft befindlichen Yolomotive immer mieglich fein, 
and ohne bejondere Vorrichtungen mit den überflüffigen, fonft durch 
die Sicherheitöventile entweichenden Dampfe während des Gtationi- 
rens ꝛc. fein Tenderwaſſer auf eine höhere mittlere Temperatur als 
15° Eelf. zu erwärmen. Alles zufammengerecdhnet kaun man annehmen, 
daß praftifc genommen durd die genannten Borwärmeeinvichtungen 
10%, Koke erjpart werben fünnen, fo daß durd ihre Anwendung in 
befonders guten Keffeln wohl 10 Pfund Waffer, in weniger guten 
Keffeln 9 Pfund Waſſer mit 1 Pfund Kofe verdampft werben können. 
Man wird daher die unter (4) gegebene Formel als gute Mittelzahl 
für alle Verhältnifje beibehalten können, und bat den Kofeverbraud 
für befonders gute Keffel mit Borwärmeeinridtungen 10%, geringer, 
für andere ſchlechtere Kefjel ohne ſolche 10%, größer pro Pferbekraft 


0,16..2a+18 
und Stunde anzunehmen, ald er au k = Die. t9 reſultirt. 
! 
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b) Bon den Berhältniffen der Lolomotivfeffel. — 
Vergleicht man den Keſſel eines Dampfwagens, deſſen Arbeite- 
leiftung oft die Ziffer von 300 Pferbefräften erreicht, mit den Kefleln 
von ftationären Dampfmafchinen, fo ift e8 erſtaunlich, wie kompendiös 
und von wie Fleinen Dimenfionen diefen Keſſeln gegenüber Lokomotiv— 
fefjel find. Im einem verhältnigmäßig fehr Heinen Raume muß eine 
jehr große Menge Wafjer verdampft und folgeweife eine fehr große 
Menge Kole verbrannt werden, und doch ftehen verbampftes Waffer 
und Kokeverbrauch in einem fo günftigen Berhältnif, als es bei fta- 
tionären Keſſeln felten der Fall ift. 

Es ift die Intenfität des Feuers hervorgerufen durd die Wir- 
fung des Blasrohrs, welche bewirkt, daß auf einer verhältnißmäßig 
Eleinen Roftfläche zu gleicher Zeit eine große Menge Hofe verbrennen 
kann. Die erforderliche Luft wird mit großer Gefchwindigfeit durch 
das Blasrohr angejogen, und es ift Bedingung für einen guten Loko— 
motivfeffel, daß die Verbrennungsprodukte hinreichend freien Abzug 
finden und zugleich durch eine dargebotene hinreichend große Heizfläche 
Gelegenheit haben, ihre Hite am das dieſe Heizflähen umgebende 
Waſſer abzufegen. Sind diefe Bedingungen erfüllt, fo ift, weil bie 
Blasrohrpreffung ‚mit dem Rückdruck auf den Kolben in beftimmtem 
Zufammenbange fteht, derjenige Lolomotivfefjel der günftigfte, weldyer 
mit der Heinften Blasrohrpreffung jene Imtenfität der Berbrennung 
erzeugt, oder bei dem das größte Vakuum über der Kohlenfchicht im 
der Feuerkiſte Statt findet. 

Sept man eine angemefjene Höhe der Kofefchichte über dem 
Roſte voraus, fo ift die Menge des Hofe, welche unter fonft glei- 
hen Umftänden auf dem Roſte verbrannt werden kann, ber Größe 
der Roſtfläche direkt proportional. Die Verhältniffe des Keſſels in ver 
Benerungsanlage und den Zugwegen kann man daher auch auf 
die Roſtfläche beziehen, die ebenfo mit der Heizfläche für das 
Marimum des Nugeffefts in beftimmten Zufammenhange ſtehen muß. 

Vermöge des Vakuums in der Rauchliſte, das fi abgeſchwächt 
bis in die Feuerkiſte und bis auf den Roſt fortfegt, dringt die kalte 
Luft durch den Koft ein und wird ımter Verbrennung im euer auf 
circa 1500° Gelf. erwärmt. Die Verbrennungsprodufte geben dieſe 
Hige au die Wände der Feuerkifte und der Siederohre ab und werben 
auf ihrem Wege in die Nauchkifte bis auf circa 300° Eelf. wieder 
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abgefühlt. Da die freie Wärme im Keſſel nad Tabelle II. bei 
90 Pfund Ueberbrud 165° Eelf. beträgt, fo fieht man, daß die letste 
Wärme der VBerbremmungsprodufte nicht ganz ansgenugt wird, Um 
aber eine möglichft vollftändige Ausnugung herbeizuführen, müſſen bie 
Berbrennungsprodufte möglichft lange mit den Heizfläden in Berüh— 
rung bleiben, fie müfjen beim Durchgehen durd die Siederohre keine 
zu große Gejchwindigfeit haben, d. 5. es muß vor allem ein hinrei— 
hender Siederohrquerſchnitt oder eine hinreihende Anzahl Siederohre 
vorhanden fein. Iſt diefe vorhanden, fo inflnirt die Länge der Siede— 
rohre, wenn fie nur in den üblichen Grenzen von 10—14 Fuß ge- 
balten wird, viel weniger, weil fie nur zu der legten verhältniimäßig 
ſchwachen Ausnutzung der Hite beitragen fann. 

Nach Abftraktion von guten Pofomotivfeffeln muß für 17° Noft- 
fläche betragen: der freie Raum zwifchen ben Roſtſtäben 0,25 bis 
0330‘, der Querſchnitt ver Siederohre mindeftens 0,20—0,25 []‘, 
der Rohrringguerfchnitt in der Feuerkiſte und ebenfo der in der Rauch— 
tiſte mindeftens 0,15— 0,207. Alsdann kann es zur Erzeugung 
eines wirfiamen Bakuums als ein gutes Berhältnif betrachtet werben, 
wenn für 107‘ Roftflädhe die Rauchkiſte 2/,—3 Kubikfuß Inhalt hat, 
und der Schornfteinguerfchnitt 0,12—0,15[7° beträgt. Zur möglichften 
Bejeitigung des Rückdrucks auf den Kolben kann dann das Blasrohr 
möglichft weit fein, fo daß man ihm minveftens für 1‘ Roſtfläche 
Yu bie Querſchnitt geben fann. Die untere Schornftein- 
Öffnung muß gut in die Form der Naudfifte übergehen und das 
Blasrohr darf nicht in den Echornftein hineinreichen. 

Das Bakınımı betreffend, fo beträgt ed ımter ſolchen Verhältniffen 
in der Rauchtifte '/,,, in der Fenerfifte in der Regel der Blas- 
rohrpreffung in Pfunden pro 7, und es wächſt die verbampfte 
Waflermenge mit der Omadratwurzel aus dem Valuum. Da nun 
nach der oben für die Blasrohrpreffung gegebenen Formel diefe zum 
größten Theil mit dem Quadrate der Gejchmwindigfeit der Maſchine 
wächſt, fo folgt, daß ein gut fonftrnirter Yokomotivfeffel einen Dampf- 
wagen durch vermehrte VBerbreunungsintenfität im Allgemeinen unter 
allen Gefchwindigkeiter hinreichend mit Dampf verfehen kaun. Natür— 
fiche Grenzen, die fid, durch die Geſchwindigkeit der Verbrennungs⸗ 
produfte und durch der konſtanten Theil der Formel für die Blas- 
rohrprefiung motiviren, ind ſelbſtverſtändlich. 
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Was die Größe der Roſtfläche ſelbſt betrifft, ſo haben Ver— 
ſuche ergeben, daß man auf 1° Roſtfläche pro Stunde 150 Pfund 
Kofe verbrennen kann, daß e8 aber für den Nuteffeft des Kofe am 
vortheilhafteften ift, wenn man den Roſt fo einrichtet, daß bei ber 
Marimumleiftung der Maſchine pro Stunde auf 1’ Roftfläche nicht 
mehr als 100 Pfund Koke verbrannt zu werben brauchen. 

Bezeichnet daher: N' — die Anzahl der ald Marimumleiftung zu 
entwideluden Pferdefräfte, fo findet fi: F = ber für den Keſſel bes 
nöthigten Roftflähe, aus (4): 


_ (0,16a + 18) ER 
F= u — u DI.... (5) 


Die Heizfläche komponirt ſich aus der direkten, in ben euer- 
fiftenwänden enthaltenen und aus der inbireften, durch die Siederohre 
gegebenen Heizfläche. Nach Verſuchen von D. Good will es jcheinen, 
als ob die verbampfte Waflermenge ſich allein nad der Größe ber 
bireften Heizfläche regelte, und zwar, daß pro DI’ Fenerfiftenfläche 
2 Kubilfuß Waſſer pro Stunde verdampft würden. Es iſt aber wohl 
zu beachten, daß dieſe Verſuche mit ähnlichen Keſſeln, bei denen meiſt 
ein Verhältniß zwiſchen direlter und indirekter Heizfläche von 1 : 10 
bis 1: 12 eriftirte, angeſtellt find. 

Aus andern und eigenen Berjuchen geht hervor, daß es zur Er- 
reihung der größten ökonomiſchen VBerdbampfung, d. i. pro 1 Pfund 
Kote 9 Pfund Waffer in guten gewöhnlichen und bis 10 Pfund Waſſer 
in guten Keſſeln mit vorgewärmtem Speifewafler, vor allem erforber- 
(ich ift, daß die Geſammtheizfläche eine Größe hat, die das 80- bis 
100fache der Roftfläche beträgt, und daß die Heinere 8Ofache Heisfläche 
genügt, wenn dabei ind Verhältniß zwifchen direkter und inbirefter 
Heizfläche höchſtens 1: 12 ift, daß aber das 100fache der Roſtfläche als 
Geſammtheizfläche Statt finden muß, wenn bie Fenerkifte verhältnißmäßig 
kleineren Antheil daran hat und jenes Verhältniß zu 1:15 anwächſt. 

Die Länge der Siederohre betreffend, fo folgt hieraus, daß 
die Praris dafür, die Grenze von 10 bis 14 Fuß inne zu halten, 
fehr gerechtfertigt ift, daß man aber ökonomisch am beſten vwerfährt, 
wenn man für birefte und inbirefte Heizfläche über das Verhältniß 
von 1:12 bis 1:13 nicht hinausgeht: man hefommt dann bei einer 
nur werig größeren Feuerbüchſe kürzere Sieberohre, kann fie zur Ver 
vollfommmung der Yenerungsanlage in größerer Zahl anwenden, und 
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braudyt mit ihrer Länge niemals über 10—12 Fuß binanszugehen, 
während daun die YOfadhe Koftfläche als Heizfläche unter allen Um- 
fländen ausreicht, um die größte öfonomifche VBerdampfung zu bewir- 
fen. Mit Fürzern Sieverohren von höchſtens 12° Fänge fann man 
aljo gegen längere von 14 Fuß '/, der Geſammtheizfläche erfparen, 
was wegen ber Anfhaffungskoften der Maſchine jehr wohl zu be— 
achten ift. 

Es ift indeß zu bemerken, daß für andere, namentlich ftarf 
flammende Brennmaterialien ſich dieſe Verhältniffe etwas ändern 
müffen, und daß hier nur von Kofefeuerung direfte Rede ift. 

Nimmt man ald gute Mittelzahl für SKofefeuerung zum Ver— 
hältniß zwiſchen Roſt- und Heizfläche 1:90 an und bezeichnet Durch 
H = bie für einen Lokomotivleſſel für den größten ökonomiſchen Effekt 
des Brennmaterials benöthigte Heizfläche, fo findet ſich aus (5): 

ER Sr 5* 18 N. in . .. (6. 

It das Berhältniß zwiſchen Roſt- und Heizfläche ungünſtiger als 
1:90, fo lann in einem ſolchen Keſſel allerdings auch noch eine Ver— 
dampfung mit dem größten ölonomifchen Nutzeffekt des Brennmaterials 
Statt finden, nur fan dies günftige Verhältniß nicht mehr bis zur 
Diarimalarbeitsleiftung der Maſchine beftehen, oder vie Mafchine be- 
kommt dann eine eigene ökonomiſche Marimalarbeitsleiftung, bei der jie 
für geringern Kofebrand als 100 Pfund pro TI’ Roſtfläche auch ent- 
fprechend weniger Wafjer verdampft. 

Folgende Tabelle VIII. gibt die Relationen zwifchen der pro 
Stunde verdampften Waffermenge, der Größe der Roſt- und Heiz 
flächen, wenn die Berbampfung für den größten ökonomiſchen Cffelt 
des Brennmateriald, d. i. mit 900 Pfund = 14,5 Kubikfuß Waſſer 
durch 100 Pfund Koke gefchieht; es ift daraus für beftehende Keſſel 
der vortbeilhaftefte Waſſerverbrauch erfihtlih, und ed würde z. B. 
eine Maſchine mit 127‘ Noftflädhe bei 968‘ Heizfläche mit dem 
größten ölonomiſchen Nugeffelt nur 160 Kubilfuß Wafler pro Stunde 
verbampfen fünnen, während fie unter berfelben VBorausfegung bei 
1155 DJ‘ Heizflähe 200 Kubiffuß verdampfen könnte, 
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Tabelle VII. 


Roftfläche in Quadrat⸗Fußen. 
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Der wirkliche Waſſerverbrauch eines Lokomotivbleſſels ift größer, 
als bier angegeben, weil ftetd etwas Waſſer mit dem Dampfe fortge- 
riffen wirb und durch Peden verloren geht; es kann bei jchledhtkon- 
ftruirten Keffeln und bet ſchmutzigem Keſſelwaſſer der Berluft an 
Wafjer gegen 25°), betragen. Für die Produktion von wirklich trode- 
nem Dampf ift es wichtig, daß der Dampfraum groß genug unb na— 
mentlih die Dampfnahme ſich möglichft hoch Über eimem möglichſt 
ausgedehnten Wafferfpiegel befindet. Daneben müſſen Die Siederohre 
möglichft weit geftellt fein, damit die fich zmifchen den ımtern Reihen 
entwicelnden Dampftheilhen ohne großen Wiverftand auf die Waſſer—⸗ 
oberfläche kommen können. 

Endlich ift hier zu erwähnen, daß Lokomotivleſſel ftarf gebaut 
fein müfjen, um mit einem Arbeitsdruck von mindeftens 100 Pfund pro 
[DI mit Sicherheit in Gebrauch genoinmen zu werben; der Bortheil 
hochgeſpannter Dampfe ift oben genugjam beleuchtet. 


3) Der Wagen. 
Der Dampfwagen muß, in feiner Eigenfchaft ald Wagen betrach— 
tet, hinreichende Adhäſion für die Zugkraft auf den Schienen geben, 
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und er muß fo konftruirt und fein Gewicht fo wohl auf ven Näbern 
vertheilt fein, daß er bei den größten Gefchwindigfeiten den größtmög- 
fihen Grad von Stabilität hat. 

Das ganze Gewicht des Dampfiwagens wird hauptfächlich durch 
die Größe des Keſſels, der Zylinder und der Räder bebingt, und 
fteht deshalb zumeift mit der größten mechanifchen Arbeit, welche er 
leiften fol, im Verhältniß; dagegen muß die Adhäſion, melche bie 
Belaftung der Triebachſen auf den Schienen auszugeben hat, mit ber 
größten verlangten Zugkraft im Einflange ftehen. Das ganze. Gewicht 
ſchwankt für verfchiedene Lokomotiven zwiſchen 18 und 36 Tons und 
vertheilt ſich auf ſämmtliche Achfen; e8 kommt auf die Stellung ber 
Achſen und das für die urfprüngliche Triebachfe entfallende Belaftungs- 
gewicht an, ob ſolches zur den benbfichtigten Zwecken ald Aohäfionsge- 
wicht genügt, oder ob mehrere Achſen in Triebachfen durch Kuppelung 
umgewandelt werben müffen. 

Der Dampfwagen ift, namentlich wenn er ſich mit großer Ge- 
fhwinbigfeit in der Bahn bewegt, vielen Störungen feiner Stabilität 
unterworfen, und es ift hauptjächlich fein Gewicht, Das ihn im ber 
Bahn niederhält und die Störungen ausgleicht oder unſchädlich macht. 
Zubem fällt der Vorderachſe die Aufgabe zu Theil, die Lokomotive in 
ber Bahn zu leiten, weshalb fie vor allem gut belaftet fein und * 
lichſt weit nach vorn liegen muß. 

Im Allgemeinen iſt für Lokomotiven die Anordnung von drei 
feſten Achſen vorzuziehen und dabei die Radbaſis ſo weit als thunlich 
auszudehnen, um die Unebenheiten des Bahnoberbaus für das Fuhr— 
werk möglihft auszugleichen und das Gewicht deſſelben beſſer Darüber 
zu vertheilen. Für Bahnen mit nur flachen Kurven kann man fefte- 
Radſtände von 14, 16, ja felbft 18 Fuß adoptiren, während man fid) 
bei Bahnfurven von 1000 Fuß Nabius mit 11 bis 12 Fuß Rabftand 
genügen laffen muß und bei noch fchärferen Krümmungen zu Pofomo- 
tiven mit beweglichen Radgeſtellen übergeht. 

Bei allen Lokomotiven, die im bienftfähigen Zuftande eine faft un— 
veränderliche Page ihres Schwerpunfts haben, fteht Das für die einzelnen 
Achſen entfallende Belaftungsgewicht zu ver Stellung dieſer Achſen 
in einem feften Verhältniß. Bezeichnet z. B. nad) Fig. 14 auf Taf. 58: 

C, D, E, = bie auf den drei Achſen einer fecheräbrigen Loko— 

motive ruhenden Gewichte, 
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W = ihre Summe, 

m, n = bie Entfernungen der Achſen von einander, 

x — bie Entfernung des Schwerpunft8 von der Mittelachfe, 
fo wirb dies feſte Verhältniß durch bie Formel 

Ccx+Em+x)=Din — x) 
andgebrücdt, woraus man die einzelnen Größen beftimmen kann, 3. B. 
Em — Wx 
D= — — c. 
n 

Durd die Tragfedern fan dies Verhältniß geändert werben 
und namentlich fann bei fechsräbrigen Lokomotiven die Mittelachſe auf 
Koften der Endachſen mehr be= oder entlaftet werben. 

Die Federn haben vor Allem die Unebenheiten in ver Bahn für 
das Fuhrwerk auszugleihen, es ift deshalb eine lange Federbafis 
günftig, und bejonders empfehlenswerth, zwei benachbarte Achſen mit 
gemeinfchaftlihen Balancierfedern zu verfehen und der dritten Achje 
eine Querfeder zu geben, fo daß die Mafchine nur mit drei Punkten 
auf den Federn rubt. Die Tendermaſchine auf Tafel 58 zeigt dieſe 
Anordnung. Ebenfo müfjen die Tragfedern in der Querrichtung der 
Mafchine möglichit weit auseinander geftellt werben, für ſchnellfahrende 
Mafchinen ift e8 gut, die Federn außerhalb der Räder zu ftellen, 
wie e8 bei der auf Tafel 57 dargeftellten Lokomotive fir die Vorber- 
und Hinterachfe geſchehen ift. 

In Rüdfiht auf die Haltbarkeit der Schienen follte die größte 
Belaftung einer einzelnen Achſe für Maſchinen mit großer Gejchmin- 
bigfeit 10 Tons, bei Heineren Gefchwindigfeiten höchſtens 12 Tons 
betragen. Die Vorderachſe, wenn fie nur Paufachje ift, muß wenig- 
ftend mit 5—6 Tons belaftet fein, während im gleichen alle für Die 
Hinteradhfe 3—4 Tons genügen, alles incl. des Achfengewichts, das 
für ſich genommen möglichft eingefchränft werden muß. Der Schwer- 
punft der Mafcine muß im Allgemeinen eirca 6 Zell von der Mittel- 
achſe Liegen. 

Iſt durch die allgemeine Anordnung des Dampfwagens fein fta- 
biler Gang thunlichft gefichert, jo kommen durch die ſchwingenden und 
rotirenden Mafjen des Bewegungsmechanismus und ebenjo durch die 
Uebertragung ber Wirkung des Dampfs auf die Räder, dennoch 
mannichfahe Störungen der Stabilität vor, die weiter zu be- 
tradhten find. 


— 
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Bon den Theilen des Bewegungsmechanismus find es hauptfächlich 
die Maflen der Kolben mit Kolbenftange und Kreuzlopf, der Pläul- 
ftangen (bei gefuppelten Mafchinen aud der Kuppelftangen) und der 
Kurbeln, welde Horizontal- und Bertifalftörungen für bie 
Maſchine hervorrufen, theils weil während ihrer Bewegung die Lage 
des Schwerpunkts der Mafchine. verrüdt wird, theils auch weil dieſe 
Maſſen Trägheitsmomente und Zentrifugalfräfte bedingen, die ſich bald 
an der einen, bald an ber andern und bald an beiven Seiten ber 
Maſchine zugleih, als pofitive oder negative Größen äußern. Die 
Lokomotive befommt dadurd eine Tendenz, ſich während ihres Fort- 
ſchreitens abwechſelnd um eine vertifal, oder um eine horizontal, oder 
um eine quer durd die Mafchine gedachte Achſe zu drehen, die hierdurch 
bervorgerufenen Störungen kann man durch die Namen „Schlängeln,“ 
„Schaukeln,“ „Stoßen” und „Ruden“ der Mafchine bezeichnen. 

Es würde zu weit führen, auf eine betaillirte Erörterung aller 
diefer, das innere Gleichgewicht des Dampfwagens ftörenden Erſchei— 
mungen einzugehen, und es fei nur bemerkt, daß man in ber Praxis 
eine Ausgleihung derfelben durch Anbringung von Gegengewidten 
in den Triebräbern herbeizuführen fucht. 

Wird die bezügliche Anordnung in Fig. 5, Tafel 59 für eine Ma- 
ſchine mit außerhalb der Triebachfe liegenden Zylindern, und in Fig. 6 
für eine ſolche mit inside-Zylindern dargeftellt gedacht, und bezeichnet: 

K = das auf die Hurbelwarze reduzirte Gewicht der Kurbel, 

L = das Gewicht der Pläulftange, 

M = das Gewidht des Kolbens nebſt Kreuzkopf, 

r = bie Pünge der Kurbel — dem halben Kolbenhube, 

r, — bie Entfermmg des Schwerpunfts des in den Triebrad- 
fpeichen anzubringenden Gegengewichts von der Achſenmitte, 
ferner 

h — bie Entfernung ber Zylindermitten und 

h, — bie Entfernung der Rabmitten von einander, 
fo findet fich das Gewicht des zur Aufhebung aller Horizontalftö- 
rungen erforderlichen Gegengewichts zu: 

Eu, 
2h, r, 
und das zur Aufhebung ber Bertikalſtörungen erforderliche Ge- 
gengewicht zu: 
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= l8+t3);. 8 
welche Formeln für Maſchinen mit einfachen Triebachſen und horizon— 
talen Zylindern diveft gelten. Bei gefuppelten Mafchinen ift das den 
gefuppelten Achfen zu gebende Gegengewicht, wenn bezeichnet: 
L, = das Gewicht der Kuppelftange, 
K, = das redigirte Kurbelgewicht und 
h, — bie Entfernung der Kuppelftangen: 


= (6 +2): 


gleihmäßig für die — und Bertifalftörungen. 
Bei gefuppelten outside-Majchinen ift das Gegengewicht ber 
h, mi h, 





Triebachje ftet3 um - (2): — zu vergrößern, bei gefuppelten 


inside- Majchinen — — und Pläulſtangen in der Regel um 
h, +1 
180° verfchieden und das Gewicht m a (x, — 3): ift dann 
1 


dem Gegengewichte der Triebachſe — 

Man ſieht aus (7) und (8), daß jede Maſchine zwei verſchiedene 
Gegengewichte Q und Q, bedarf, je nachdem man die Horizontal= oder 
Bertitalftörungen aufheben will, und daß Q > Q, it. Man kann 
aber in jedem Rade nur ein Gegengewicht von beftimmter Größe au— 
wenden, und nimmt man als ſolches Q aus (7), fo folgt, da man 
damit ein Gegengewicht in den Radſpeichen haben würde, welches 
zwar die Horizontalftärungen vollftändig aufhebt, dagegen aber für bie 
Bertifalftörungen zu groß ift, jo daß es eine neue Zentrifugalkraft in 
entgegengejegter Nichtung hervorrufen muß. 

In der Praris thut man daher wohl, als Gegengewicht 


= ara — 
zu wählen, wobei nur noch u Einfluß der etwaigen Kuppelftaugen 
zu berüdfichtigen bleibt. 

Die Formeln (7), (8) und (9) berüdfichtigen indeß immer erft den 
Einfluß der trägen Maffen auf jeder Seite der Mafchine für fi genonı- 
men, während wegen bes gegenüberliegenben Triebrades noch eine Wir- 
fung binzufommmt. Allgemein läßt fich diefe Einwirkung ausdrücken Durch 
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— 
2h, 
h—h, L\r 

= (E43) - 

Wegen Q und refp. Q, muß das Gegengewicht der Kurbel eut- 
gegengefegt angebradht werden, während die Fleineren Gegengewichte 
P und P, mit der Kurbel einen Winfel von 90° umſchließen müßten, 
der nach rechts oder links liegt, je nachdem für outside- oder inside- 
Maſchinen P und P, pofitiv oder negativ ausfallen; es ift dieſes in 
Fig. 7 und 8 dargeftellt. Die Größe desjenigen Gegengewichts, welches 
die Störungen, wie fie von beiven Geiten herrühren, ausgleicht und 
ebenfo ver Winkel, in dem dasfelbe anzubringen ift, findet ſich daher durch 


Ss-Y?+Pmg, = VYÜFP: 


P= 





AKT M)— und 








in 848 
und daraus wie früher G = 5 - als das an der betreffenden 


Stelle im Triebrade anzubringende Gegengewicht. 

Was ferner die Störung der Stabilität betrifft, welche von der 
Wirkung des Dampfs in den Zylindern herrührt, fo befchränft 
fich diefelbe bei Mafchinen mit horizontalen Zylindern (und man kann 
Maſchinen, deren Zylinder Feine größere Neigung als 1:5 haben, 
in diefelbe Kategorie zählen) auf den Drud, melden die Pläulftange 
anf die Gleitbahn oder die Parallelführung der Kolbenftange ausübt. 
Beim Borwärtsfahren der Maſchine wird immer nur bie obere 
Gleitbahn, beim Nüdwärtsfahren ſtets nur die untere Gleitbahn 
gedrüdt. Beträgt z. B. bei einer Mafchine mit 15zölligen Zylin- 
dern, die mit 40 Pfund mittlerem wirfiamem Dampfprud pro “ 
Kolbenflähe nad vorwärts fährt, die Länge der Pläulftange das 
Gfache der Kurbellänge, fo wird die Mafchine abwechſelnd an jeder 

2 
Seite um —— — 1173 Pfund gehoben, und iſt dabei jedes 
Vorderrad mit 9000 Pfund belaſtet, ſo vermindert ſich dieſe Belaſtung 
abwechſelnd um nn = te, um welchen Betrag die Tragfedern 
ver Borderachje fortwährend affizirt werden. Es folgt hierans bie 
Wichtigkeit, die Vorderachſe jeder Lolomotive gut zu belaften, fie gut 
nad vorwärts zu ftellen und die Parallelführungen vem Schwerpunfte 
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der Maſchine thunlichſt zu nähern, ebenſo die Pläulſtange möglichſt 
lang zu machen. 

Andere äußere Anläſſe für die Störungen der Stabilität finden 
ſich in der Höhenlage des Schwerpunkts der ganzen Maſchine, 
in den Unebenheiten der Bahn, und in den Ausnutzungen 
der Räder und Achsbüchſen. 

Arch iſt hier zu erwähnen, daß es zur weitern Befeitigung ber 
Horizontalftörungen im Gange der Mafchine, namentlich des Schlän- 
gelns, und ebenfo, um dem Fuhrwerk die Fähigkeit zu geben, leicht 
den Bahnkurven folgen zu können, nöthig ift, die Räder mit koniſchen 
Radkränzen zu verfehen. Je nach der Größe der zu durchfahrenden 
Kurvenradien macht man den Konus der Radkränze auf den Durd- 
meffer der Räder bezogen 1: 10 bis 1:6. Iſt die Bahn in ben 
Kurven fehr weit gelegt, wie es bei breiten Radkränzen möglid) ift, 
fo fommt man mit beim geringern Konus aus. Bezeichnet allgemein: 

R = den Radius der zu durchfahrenden Bahnkurve, 

d = den Durchmefjer der Räder, 

b = die Gleisweite (von 4° 84) in der geraden Bahn, 

a — bie Öleiserweitermug in der Kurve, 


- — den Konus der Räder, fo iſt 


n.b.d=2.8.B... (1). 

Nachdem ſomit die Bedingungen angegeben find, denen ein Dampf 
wagen als Fuhrwerk betrachtet im Allgemeinen entfprechen muß, joll 
nody auf einige der üblichften Anordnungen, wie man fie für die Kon— 
ftruftion von Lokomotiven gewöhnlid trifft, hingewiefen werben. 

Für Perfonenzuglofomotiven, die in der Kegel nur eine 
Triebadyfe mit Rädern von 5 bis 7 Fuß Durchmeſſer haben, ift die 
üblichſte Konftruktion, fie ſechsrädrig und die Triebadhfe zur Mlittel- 
achfe zu machen. Die Mafchine auf Tafel 57 zeigt eine ſolche Ma— 
ſchine mit inside-Zylindern, wie fie auf englifhen Bahnen zumeift im 
Gebrauche ift. Sie zeichnet fich durch einen befonders ruhigen Gang 
aus, obgleich ihr Schwerpunkt ziemlich body Liegt, 

In Deutſchland findet fi) meiſt die ganz ähulihe Anordnung, 
nur mit outside- Zylindern für Perfonenzüge, Bei viefen Mafchinen 
ift zwar gegen die vorhergehende die Ausnutzung des Dampis etwas 
untergeorbnet und aud die Störungen der Stabilität laſſen ſich nicht 
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ganz fo vollkommen befeitigen; dagegen bat fie den Bortheil der 
etwas tieferen Page des SchwerpunftS und befonder® den der größeren 
Einfachheit, Die in Bezug auf die Unterhaltung fo wefentlidy ift. 

Beide Mafchinen müfjen in der Negel bei der Heinften Kefjel- 
länge von 10—11 Fuß einen Radftand von 13—14 Fuß befommen. 
Kann man der Bahnverhäftniffe wegen einen fo langen Radſtand nicht 
anwenden, jo muß man zur Annahme eines langen Keſſels von 12 
bis 14 Fuß Länge fchreiten, unter dem dann die drei Achſen Auf— 
nahme finden. 

Die Crampton'ſche Perfonenzuglofomotive ift in Fig. 15, Tafel 58 
bargeftellt. Diefe Konftruftion ift günftig durch die möglichft tiefe 
Page des Schwerpunfts und durd die Anbringung der outside- 34- 
linder in der Mitte der Mafchinenlänge. Dagegen kann bei biefer 
Anordnung Die Triebachſe hödyftens ?,, ber Totallaft befonmen, fo 
dak zur Erlangung eines Adhäſionsgewichts von 10 Tons ein Total- 
gewicht der Mafchine von 25 Tous erforderlich ift, während andere 
Perfonenzuglofomotiven, die die Triebadyfe in der Mitte haben, diefes 
Anhäfionsgewicht ſchon bei 18—20 Tons Totalgewicht zulaſſen. 

Eine Güterzuglotomotive gibt die Konftruftion auf Tafel 57, 
wenn man die Hinterräber von gleicher Größe mit den Triebrädern 
macht und mit dieſen kuppelt. Die Hinterachje befommt hier aber 
mm wenig Paft, weshalb Federn mit Balancierfonftruftion zwiſchen 
den gefuppelten Näbern zu empfehlen find. Solche Maſchine mit 
großen Rädern mürde fih auch für gemiſchte Züge beſonders 
eignen. 

Die in Fig. 16 (Taf. 58) dargeftellte Konftruftion mit Langfefjel 
und kurzem Radſtande eignet ſich für gemifchte und GütersZüge für 
Bahnen mit ftarken Kurven bis zu 1000° Radius. 

Sewöhnlich baut man Güterzuglofomotiven mit nur zwei gefup« 
pelten Achſen, die zufammen ein Adhäfionsgewicht von 20—24 Ton 
geben; die gefuppelten Achſen follten ftets durch Balancierfedern ihre 
Laft aufnehmen. Die Paufachje ift gewöhnlich Vorder-, oft aber aud) 
Hinteradhfe, und weil für die Hinterachſe ein Fleineres Belaftungege: 
wicht genügt, fo ift die legte Konftruktion für ſolche Mafchinen, die 
wur für Güterzüge gebraucht werben, jehr zu empfehlen. 

Eine Lokomotive mit drei gefuppelten Achſen ift weiter oben be- 
ichrieben und auf Tafel 58 bargeftellt. 
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Fig. 17 ftellt eine andere Tenverlofomotive dar, mit gleichfalls 
drei gefuppelten Adfen und Rädern von nur 3° 6” Durchmeiler. 
Diefe Maſchine ift von Eugerth in Wien für die Semmeringbahn 
fonftruirt und zeichnet fi durch ihr in ter Linie aa brebbares 
Untergeftell aus, woburd es ihr möglich wird, in Kurven von 600 
Fuß Radius mit Sicherheit zu fahren. Der an biefer Maſchine ans 
gebrachte Apparat, auch die Belaftung der beiden Hinteracdhfen (bie 
unter ſich gefuppelt werben können) in Nohäftonsgewicht umzuwandeln, 
fcheint ſich indeß nicht bewährt zu haben. 


IV. Bon der Fraftentwidlung des Dampfwagens. 


Die Forderung, welche an jede LPolomotive geftellt wird, iſt: 
einen Eifenbahnzug — Train — mit einer gewiffen Geſchwindigkeit 
zu befördern. 

Diefer Peiftung bieten ſich verſchiedene Widerftände dar, welde 
beftehen: 

1) aus ber Reibung der Lokomotive, herrührend 

a. von ihrer Eigenfchaft ald Wagen, 
b. von ihrer Eigenſchaft als Majchine, 

2) aus der Reibung des Tenders, 

3) aus ber Neibung der Eifenbahnwagen, 

4) aus dem Puftwiderftande, 

5) aus den Widerftänden, welche mit den Unvollflonmenheiten 
der Bahn und der Fuhrwerke zufammenhängen, 

6) aus dem Widerftand, welder durch die Einwirkung ber 
Schwerkraft beim Befahren von geneigten Ebenen herbeigeführt 
wird, und 

7) aus dem Widerftande beim Befahren von - Bahnkurven. 

Bon allen diefen Widerftänden ift der unter 6) genannte faft der 
einzige genau beftimmbare, alle andern find je nach den verfchiedenen 
Einflüffen, Verhältniffen und Umftänden fo verfchieden, daß fie fi 
durch allgemeine theoretifhe Formeln nicht ausdrüden laſſen. Auch 
find einige biefer Widerflände fonftant, andere wachfen einfach und 
noch andere, wie bie unter 4) und 5) genannten, mit dem Quadrate 
der Geſchwindigleit. Kommt dazu, daß naturgemäß die dem großen 
Widerſtandsbetrag ausgebende Achſenreibung je nach den in bemfelben 
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Zuge oft fehr verſchiedenen Berhältniffen zwischen Achsſchenkel- und Rad— 
durchmeſſer, der Größe und Form der Achsſchenkel, der Eigeuthüm— 
lichkeit des Achslager-, wie des Schmiermaterials verſchieden ift, daß 
ebenfo der Puftwiderftand, während er an ſich mit dem Quadrate der 
Geihwindigfeit des Zuges wählt, außerdem von der Form, Größe 
und Anzahl der Eifenbahnfuhrwerfe im Vergleich mit ihrem Brutto- 
gewichte und von der Stärfe und Richtung des Windes abhängig ift: 
jo wird man einfehen, daf fi für die Praris höchſtens Mittelwerthe 
angeben laſſen, bie aus der Erfahrung abgeleitet find. 

Höchſt ſchätzenswerthe Verſuche über den gefammten Trainwider- 
ftand find von D. Good und K. Clark angeftelt und in dem Werke 
des Letzteren „Railway Machinery* veröffentlicht. Aus diefen Ber- 
juchen zufammen mit den aus umfern eigenen Berfuchen gewonnenen 
Refultaten jollen die nachfolgenden Angaben gemacht werben, Leider 
muß es dabei für den Umfang der gegenwärtigen Abhandlung genü— 
gen, zu erwähnen, daß unfere Kefultate mit Hülfe von Dampfvia- 
grammten gewonnen find, die beim Befahren verſchiedener horizontalen, 
geraden, gefrümmten und anfteigenden Bahnftreden mit verſchiedenen 
Laften und verfchiedenen Lokomotiven genommen wurben. Die Statt 
gehabte mittlere wirffame Prefjung der Dampfdiagramme muß unter 
allen Umftänden das genaue Maß des Trainmwiderftandes fein. An— 
dere ergänzende Berfuche find mit allein laufenden Wagen und Ma— 
ſchinen an geneigten Ebenen angeftellt. 

Setzt man eine jehr gute horizontale Bahn und Eifenbahnfuhr- 
werfe voraus, die in befter Ordnung find und an denen bas Ber- 
hältniß zwifchen Achsſchenlel und Raddurchmeſſer nicht ungünftiger iſt 
als 1:12, ebenfo ganz ruhige Luft, und bezeichnet V = bie Ge 
ſchwindigkeit des Bahnzuges in geogr. Meilen pro Stunde, jo läßt 
ſich für jeve Tonne Bruttogewicht des gauzen Eifenbahnzuges der Ge- 
fammtwiderftand in Pfunden ter Formel unterorbnen: 


8 + 015 V?2.,. (il). 


Der konftante Widerftand von 8 Pfund kann für weniger günftige 
Berhältniffe, wo die Fuhrwerfe nicht gut in Federn hängen, ober 
nicht vollfommen gefchmiert find, bis zu 10 Pfund anwachſen, jo daß 
für 1 Tonne Bruttogewicht der Widerftand = 10 + 0,15 V? Pfund 
wird. 
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Verner findet ſich der Widerftand, welchen Eifenbahnwagen allein 
ergeben, wenn fie ohne Pofomotive anf der Bahn laufen, pro Tonne 
ihres Bruttogewichts im Durchfchnitt zu: 

(7+0,1 V?) Pfund ... (12). 

Und endlich findet fi der Bewegungswiberftand der Lokomotive 
mit Tender, wenn fie ſich allein auf der Bahn fortbewegt, pro Tonne 
ihres Bruttogewichts zu 

(12 + 0,5 V?) Pfund bis (24 + 0,5 V?) Pfund ... (13), 
je nachdem die Lokomotive eine einfache Triebachfe hat oder mit zwei⸗ 
oder dreifach gefuppelten Rädern verfehen ift. 

Zieht die Lokomotive einen Eifenbahnzug, fo fommt wegen ber 
dadurch in den Triebachs-, Pläul- und Ruppeljtangenlagern vermehrten 
Reibung zu der angegebenen Maſchinenreibung aus (13) noch eine fo 
genannte abditionelle Reibung, welche aber in der Formel (11) mit 
enthalten ift. 

Bezeichnet demnach P = das Bruttogewicht des ganzen Wagen- 
zuges in Tons, Q = das Gewicht von Mafchine und Tender in 
Tons, jo wird man für die Praris ten Gejammttrainwiderftand am 
beiten durch die Formel ausdrücken: 

R=(P+R) (9 + 0,15 V? Pfund ... (14). 

Diefer Formel gegenüber kann ſich indeß ver Widerftand für mehr 
ungünftige Berhältniffe: Wind, namentlich ftarfen Seitenwind, jchlechten 
Zuftand der Bahn, ſchmutzige Bahnfchienen, reparaturbebürftige Fuhr⸗ 
werfe, auch jolche, deren hohe Yage des Schwerpunfts zu unverhältniß- 
mäßig ftarfem Schwanfen Beranlaffung gibt, reparaturbebürftige Ma- 
ſchinen, die durch Stofen und tobtes Spiel in ihrem Mechanismus 
Ertramwiderftände verurſachen, und endlich bei fchledhter Schmierung 
der Wagen» und Maſchinenachſen leicht um 40, ja ſelbſt um 80°, 
vergrößern, was bei Anwendung von Formel (14) jehr wohl zu be 
achten iſt. 

Der Widerftand durch die Schwerkraft auf geneigten Ebenen 


findet fih, wenn — das Steigungsverhältnig bezeichnet, zu 


224 
P+Q. N .. (15). 


_ Binerfand, welchen — der Bewegung entgegen⸗ 
von dem Radius der Kurven, dem Radſtande der 
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Fuhrwerle, der Fänge des Wagenzuges und der Geſchwindigkeit ab. 
Den Widerſtand in Kurven von 1200° Radius lann man im Allges 
meinen 10—20°/, größer ſchätzen, ald er fid) aus (14) ergibt. 

Tolgende Tabelle IX. ergibt den Trainwiderfiand pro Ton 
Bruttogewiht von Maſchine, Tender und Wagenzug für gerade Bahn 
bei verjchievenen Geſchwindigkeiten und Steigungsverhältnifien, nach 
Formel (14) und (15). 


Tabelle IX. 


Geſchwindigkeit in geogr. Meilen pro Stunde. 


Wiverftand pro Ton in Pfunben. 


14,4 | 18,8 
21,0 
23,2 
26,2 
30,0 
41,2 
46,8 
56,1 


2 
1 
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bo 

ı 
1: 
1% 
1: 
1: 
1: 
1% 
1% 





Mit dem Gefammttrainmwiderftande muß zuerft die Adhäſion 
der Maſchine im Einflange ftehen, d. h. die Größe des Wider 
ftandes, welchen die Triebräder des Dampfmagens auf den Bahn 
fchienen erzeugen, indem fie durd den Mechanismus ver Mafchine 
umgedreht und vermöge des auf ihnen laftenden Gewichts gegen bie 
Schienen gepreßt werben. 

Die Adhäfion beträgt je nach dem Zuftande der Schienen '/, bis 
1/, von dem auf den Triebrädern ruhenden Gewichte; für mittlere 
Witterungsverhältnifje kann man '/, annehmen, fo daß man durch jede 
Ton Belaftungsgewicht 224 Pfund Adhäſion hat, aljo and) 224 Pfund 
Trainwiberftand überwinden fann. Hiernach würde man z. B. nad) 
Tabelle IX. mit einem Aohäfionsgewicht von 10 Tons, das ſich durch 
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eine einfache Triebachfe erreichen läßt, ein Traingewicht won 155 Tons 
auf der Horizontalen mit 6 Meilen Gejchwinbigfeit befördern lönnen, 
während, wenn man dasſelbe Traingewicht von 155 Tons mit nur 
4 Meilen Gefhwindigfeit über die Steigung von 1: 100 beförbern 
wollte, dazu ein Adhäſionsgewicht von circa 22 Tons erforderlich 
wäre, was nur durch Kuppelung der Triebachfen erreicht werben lann. 

Mande Konftrukteure nehmen '/, vom Belaftungsgewicht als 
Aohäfion an, oder 280 Pfund pro Ton, es find dann aber in vielen 
Fällen Sandftreuvorrichtungen u. dgl. nicht zu entbehren, um bei 
ſchweren oder fehr fehnellen Zügen das leiten der Triebräver zu 
verhindern. 

Mit dem Traimwiderftande muß ferner im Einflange ftehen die 
Zugfraft der Maſchine, d. 5. die Preffung des Dampfes auf 
die Kolben, rebuzirt durch die Krummzapfen und die Räder zu ber 
gleichen Preffung auf den Schienen. Bezeichnet: 

d = den Kolbendurchmeſſer, 

h = die Hubhöhe des Kolbens, 

D = den Triebraddurchmeſſer, alles in Zollen, 

p, = den nad) Formel (2) zu findenden mittleren effektiven Dampf- 

drud im Zylinder in Pfunden pro DI, 
fo ift die Zugkraft der Mafchine 
d’z 
er en 16) 
——— ee: i 

Die Zugkraft einer Yolomotive muß indeß in der Borausficht um- 
günftiger Umftände ftets etwas größer angeorbnet werben, als ber 
geſammte Traimmiderftand. 

Folgende Tabelle X. gibt die Zugkraft verfchievener Lokomotiven 
bei verfchievenen Dimenfionen und Dampfabmifjienen für die konftante 
Keſſelpreſſung von 90 Pfund pro TI. Der Triebraddurchmeffer ift 
in ber Tabelle zu 48 Zoll angenommen, für andere Räderburchmeffer 


find die Zahlen der Tabelle mit der Verhältnißzahl > zu multipli⸗ 
ziren. Ebenfo find die Zahlen der Tabelle für andere Keffelpreffungen 


als 90 Pfund pro D“ mit der Verhältuißzahl 5 zu multipliziren. 
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Tabelle X. 
Dimenfionen in Zollen. Aomifftonen in Prozenten des Kolbenlaufs. 
Zylinder. 8 20 30 | 40 50 60 70 
5 
5 E 
Durd» Hub 5 € Zugkraft auf ven Schienen in Pfunten bei 90 Pfund 
mefler. ' er Keffelprefiung pro Quadratgell. 











ı3 | 20 | „| 1602 | 2303 | 2901 | 3430 | 3901 | 4338 
22 | „ 11758 | 333 | 3191 | 3773 | 4291 | 4782 
20 | „ | 1854 | 2677 | 3365 | 3977 | 4524 | 5031 


— ————— — — — — — mn lem — = 





— e — — — — — | — — — — — — | —— — — — 
— — 





20 | „ | 2734 | 3938 | 4961 | 5865 | 6672 | 7417 
17 | 22 | „ 183007 | 4332 | 5469 | 6451 | 7338 | 8160 
94 | „| 3280 | 4705 | 5953 | 7038 | 8005 | 8902 


22 | „ |ag71 | 4857 | 6118 | 7232 | 8297 | 9184 
18 | 24 | „13677 | 5297 | 6675 | 7890 | 8975 | 9980 
26 | „3084 | 5739 | 7230 | 8547 | 9723 10812 





Die Zugfraft ver Maſchine findet demuad ihre Elemente 
in ber Reffelprefjung, der Größe der Zylinder und Triebräder und 
ift im Wejentlihen nur abbängig von der Ladung, melde 
fie fortfchaffen fol. Die Gefhwindigkeit, mit der die Ladung beför- 
dert werben foll, ift für die Zugfraft ein untergeorbneter Yaltor, 
welcher mit den Berhältniffen des Mechanismus nur inbireft baburd 
im Zuſammenhange fteht, daß nad) Tabelle IX. eine gröfiere Ge- 
ſchwindigleit einen größern Trainwiderſtand bedingt. 

Anders ift e8 mit der mehanifhen Arbeit, welde eine 
Polomotive Leiftet. Diefe ift das Probuft aus Zugfraft und 
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Geſchwindigkeit. Die Zugkraft mag für dieſelbe Maſchine, je nach— 
dem die Geſchwindigkeit oder die Ladung variirt, dieſelbe bleiben, die 
mechaniſche Arbeit variirt immer mit der Geſchwindigleit. Wie aber 
mit der Gefchwindigfeit der Dampfverbrauch wächſt, fo ift es bie 
Funktion des Keſſels, den durch die Zylinder verbrauchten Dampf 
ftet8 wieder zu erzeugen. Es müfjen daher die Dimenfionen des 
Kefjels für den größten Dampfverbraud, d. h. für das 
Marimum der Gefhwindigfeit und das Maximum der La 
dung bemejjen werben. 

Die mechanische Arbeit einer Lokomotive tmuım=Z.V=RV. 
(wo R aus (14) und (15) genommen). 

In Pferbefräften pro Minute ausgevrüdt, findet fie fi) (die geogr. 
Meile = 24335 engl. Fuß) zu: 
Z.V. 405,6 
N= En a II, 
und diefe Größe ift e8, welche für die Dimenfionen des Keſſels maf- 
gebend ift. 

Wird nämlich unter N das Marimum der mehanifhen Ar- 
beit verftanden = N, in Pferbefräften, welche überhaupt von einem 
Dampfwagen verlangt wird, und ift, wie früher, a die Abmiffion in 
Prozenten des Kolbenlaufs, bei der man foldye Peiftung erwartet, fo 
muß der Keffel pro Stunde nady Formel (3) 

(0,16 .2 + 18). N, Pfund Waſſer verdampfen, 
nad) Formel (4) 


(+) . N, Pfund Kole verbrennen 
und zu dieſem Behuf nad Formel (5) 

F- os cn nt =). N, Roſtfläche 
und nach Formel (6) 

Ho — N, D Heizfläche 
haben. 


Folgende Tabelle XL. gibt die Größe der Roſtfläche des Keſſels 
für verſchiedene Zugfräfte und verjchievene Gefchwindigfeiten, wenn 
man 50% Dampfadmiſſion voraugfegt. 


dis 
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Tabelle XI. 


Geſchwindigkeit in geogr. Meilen pro Stunde, 


en |. 9 alsle om 





Roftfiäche in Quadrat ⸗Jußen. 


7,0 
‘9,9 
13,4 
17,0 
20,4 


23,8 





Die Größe der Heizflähe findet fih durch Multiplikation diefer 
Zahlen mit 90, bei kurzen Keffeln reſp. mit 80, bei fehr langen 
mit 100. — 

Bill man die Marimumleiftung bei andern Admiſſionen als 
50%, vom Kolbenhube erreichen, fo findet fich die entfprechende Kors 
reftur der Zahlen der vorftehenden Tabelle, wenn man fie mit ben 
Zahlen der nachfolgenden Tabelle XII. multiplizirt, die fih aus ber 
Bormel (8) für den Waflerverbraud) ergeben: 


Tabelle X. 


Armiffion in Prozenten des 
Kolbenlaufs 20 30 40 60 70 





0,81 | 0,87 | 0,98 | 1,00 | 1,07 | 1,18 


Durdy die Größenausdehnung der ganzen Mafchine, welde in 
der Regel durch das heichränfte Spurmaß der Bahn, ven zuläflig er» 
achteten Radſtand und das Gewicht ihre natürliche Begrenzung findet, 


ft aud das Marimum der von einem Dampfwagen zu leiftenden 
Technolog. Encytl. Suppl. 11. 35 


ve 
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mechanischen Arbeit an beftimmte Grenzen gebunden, bie mit ber bem 
Keffel zu gebenden Roſt- und Heizflähe zufammenfallen. Es hängt 
nun von dem Zwecke des Dampfwagens ab, ob man ihm eine Kım 
firuftion gibt, durd melde die mechaniſche Arbeit, deren ber 
Kefiel fähig ift, mehr auf Entwidlung von Geſchwindigkeit, 
oder mehr auf Peiftung von Zugkraft ausgenugt wird. Diele . 
Konftruftionsumterfchiede geben Perfonenzuglofomotiven, Lokomotiven 
für gemifchte Züge und Lokomotiven für reine Laſt- und Güterzüge 
bie ‚ihnen nöthigen Eigenſchaften. 

Matt verlangt nun in der Regel ald reine Fahrtgeſchwindig— 
feiten der Bahnzüge: 

fie Perfonenzüge . » » . 6—8 geogr. Meilen pro Stunde 

für gemifhte Züge . .» . 4-6 u " " 

für reine Güter- und Laſtzüge 2—4 „ R 
und hält für alle Fahrtgefehwinbigfeiten bie. Kolbengef — 
keit der verſchiedenen Lokomotiven zweckmäßig in den Grenzen von 
200 bis 600 Fuß pro Minute. Kleinere wie größere Kolbengeſchwin— 
bigfeiten find unzweckmäßig: die kleineren laſſen feine völlig ökonomiſche 
Dampfprobuftion zu, während bie größeren Kolbengejhwindigfeiten 
den Rückdruck auf den Kolben zu fehr vergrößern und außerdem bie 
Stabilität der Mafchine in hohem Make beeinträchtigen. 

Man hat deshalb das Verhältniß zwifchen Kolbenhub und Trieb: 
raddurchmeſſer in folgenden Grenzen anzuorbnen: 

für Perfonenzuglofomotiven = 1:3'/, bi8 1:4, 

„Lolomotiven für gemifdte Züge = 1:2, bie 1: 3'/,, 
„ Oüter- und Laftzuglofomotiven = 1:2 bi8 1:3, 
fo daß die erfteren meift mit 450—600, die letteren mit 200 bis 
400 Fuß Kolbengefchwindigfeit pro Minute fahren. 

Bei den gegenwärtig an YPolomotiven gemachten Anforderungen 
find es zwedmäßige Verhältniffe, wenn man für die Keffeltonftruftion 
einen Arbeitspampfbrud von 100 Pfund pro DJ“ vorausfegt 
und den Keſſel mit einer Roſtfläche von 10—15 DJ‘ und einer Heiz 
flähe von 900—1400 TI‘ ausrüftet. Daneben gibt man: 

. Berfonenzuglolomotiven für faft horizontale Bahnen Zy—⸗ 
linder von 14—16 Zoll Durchmeſſer, 20—22 Zoll Kolbenhub, und 
ein Paar Zriebräder von 6—7 Fuß Durchmeſſer, die man mit circa 


10. Tons belajtet ; 


Drabtftifte. 547 


Lofomotiven für gemiſchte Züge, d. h. foldyen, bie auf 
mehr horizontalen Bahnen Güterzüge und ſchwere Berfonenzüge, auf 
gebirgigen Bahnen aber gewöhnliche Perfonenzüge befördern, Zylinder 
ven 15—17 Zoll Durdymeffer und 22—24 Zoll Kolbenhub, mit 
2 Paar gefuppelten Triebräbern von 5—6 Fuß Durchmeſſer, Die zu- 
fammen circa 18—22 Tons Belaftungsgewicdht haben ; 

Güter- und Paftzuglofomotiven, aud folhen für Güter 
beförderung auf Gebirgsbahnen, Zylinder von 16—18 Zoll Durch 
meſſer und 24 Zoll Kolbenhub. Ye nady den von ihnen zu befahrenden 
größeren Steigungen der Bahn Fonftruirt man dieſe Mafchinen mit 
2 oder 3 Paar gefuppelten Triebrädern von 4—4'/, Fuß Durchmefer, 
von denen jedes Paar ein Belaftungsgewidht von 10—12 Tons 
haben muß. G. Welkner. 


Drahtſtifte. 
(Gd. IV. S. 267 und Bd. X. ©, 345.) 

Bu dem, was an beiden worbezeichneten Stellen des Hauptwerks 
über Verfertigung der Drahtftifte oder Drahtnägel mitgetheilt ift, wird 
gegenwärtig wejentlih nur die Fabrikation mittelft Maſchinen nachzus 
tragen feyn, welche neuerlich in fehr ausgedehnten Maße Eingang 
gefunden hat. Mehr oder weniger befriedigende, mit Abbildungen 
begleitete Nachrichten über derartige Mafchinen finden fich in folgenden 
Werten: Le Genie industriel, par Armengaud freres, Paris, Tome 4 
(1852) p. 2, 304; Tome 5 (1853) p. 86; — Description des 
machines et proc&d@s pour lequels des Brevets d’invention ont 
&t& pris sous le rögime de la loi du 5 juillet 1844, Paris, Tome 
16, p. 84; Tome 18, p. 83; — Dinglers polytechniſches Journal 
Br. 127, ©. 254; Bd. 128, ©. 408; — PBolytechnifches Zentral» 
blatt, Yahrgang 1852, ©. 1109; 3. 1853, ©. 7105 — Kumft- 
und Gewerbe-Blatt des polytechnifchen Vereins für Bayern, Yahrgang 
1851, ©. 347; Jahrgang 1857, ©. 43. Wir mählen bier zu 
betaillirter Darftellung eine ald gut bewährte Drahtftiftmafchine von 
Fiank in Paris aus, und entlehnen deren Zeichnung und Befchreibung 
aus Publication industrielle ete.: par Armengaud aine, Tome 2, 
Paris 1842. 

Die Anfertigung eines fo einfachen Gegenftandes, wie ein Draht: 
ftift ift, erfordert doc) eine Reihe ununterbrochen aufeinander folgender 
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und wmieberfehrender Operationen, welche man folgendermaßen über- 
fichtlich zufammenftellen kann: 

1) VBorrüdung des Eifendrahtes um eine der Länge des "Stiftes 
angemefjene Größe; 

2) Einflemmen des Drabtes nahe am Kopfende, um ihn während 
der folgenden Operation feftzubalten ; 

3) Bildung des Kopfes durch Stauden bes betreffenden Draht. 
endes; 

4) Abſchneiden des Drahtes, wodurch zugleich die Spitze gebildet 
wird, welche letztere ſonach eine gepreßte (Bd. X, ©. 345 im Haupt · 
werle) und von vierſeitig pyramidaler Geſtalt iſt; endlich 

5) Fallenlaſſen oder Herauswerfen des fertigen Stiftes. 

Von der Schnelligkeit, mit welcher dieſe verſchiedenen Vorgänge 
auf einander folgen, kann man ſich einen Begriff machen, wenn man hört, 
daß die Maſchinen 120 bis 140 Stifte mittlerer Größe in einer Mi— 
nute fertigen müfjen, um erfolgreich mit der Handarbeit zu konkurriren. 

Die in Folgendem zu vergleichenden Zeichnungen befinden fid 
auf Taf. 59. Es ift Fig. 9 ein Seitenaufrig der Machine, Fig. 10 
der Grundriß, Fig. 14 ein ſenkrechter Längendurchſchnitt durch die 
Mitte (nad) 3—4 der Figur 10) und Fig. 15 ein ſenkrechter Quer» 
durchſchnitt durch die Betriebswelle (nah 5—6 der Figur 10). Die 
Figuren 11, 12, 13 und 16 bi8 26 geben verfchiebene Einzelheiten. 
Der Mafftab ift für Fig. 9, 10, 14 bis 18 ein Zehntel, für 
Fig. 11, 19 bis 22 ein Fünftel, und für Fig. 12, 13, 23 bis 26 
zwei Fünftel. 

Der Tiſch oder das Geftell. — Das Hauptftüd A, welches 
ben Tiſch oder das Geftell der Mafchine bilvet, ift von Gußeiſen und 
trägt faft den ganzen Mechanismus, fo daß e8 bie fänmtlichen Wider 
ftände und Erfchütterungen auffängt und durch fein bedeutendes Ge— 
wicht unſchädlich macht. Das eichenhölzerne aus zwei Wangen B, B 
beftehende Untergeftell, worauf mittelft ſechs Bolzen bei a, a ber 
Eijenförper A befeftigt ift, dient nur um legteren im einer angemefs 
fenen Höhe über dem Fußboden zu tragen. In diefer Abficht find bie 
zwei Wangen B nahe an ihren Enden durch zwei eben fo ftarfe Quer 
hölzer mit einander verbunden, und das Ganze fteht auf fchrägen 
Füßen gleichfalls von Eichenholz, welche jedoch in den Abbildungen 
weggelaffen find. 
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Zwei gefröpfte Ständer A’, mit dem Geftelllörper A in einem 
Ganzen gegoffen, erheben fih von biefem und enthalten bronzene 
Bapfenlager für die Betriebswelle C; viefe Lager erkennt man am 
beften in Fig. 15, fie find wie gewöhnlich mit gußeifernen, mit Schmier- 
löchern durchbohrten Dedeln b verfehen, 

‚Das Innere des Geftellförpers A ift übrigens ausgehöhlt, theils 
um das Gewicht zu vermindern; theild um den nöthigen Raum für 
bie Bewegung der Stange zu erhalten, an welcher fi der Stempel 
zur Bildung der Köpfe auf den GStiften befindet; theils endlich um 
die Zange zum Einflemmen und ben Schlitten zum Vorrücken des 
Drahtes aufzunehmen. 

Die Betriebswelle — Die Welle C, welche alle beweglichen 
Beftandtheile des Apparats in Thätigkeit fett, ift von Eifen geſchmiedet 
und überall abgebreht. Sie trägt an einem ihrer Enden zwei gleich 
große Niemenfheiben D und D’, die eine feftfigend um ber Welle 
120 bis 140 Umdrehungen pro Minute mitzutheilen, die andere Lofe 
um die Bewegung nad Erforberniß abftellen zu Fünnen. Ein guß« 
eiferne® Schwungrad E, neben den Niemenfcheiben auf der Welle C 
angebracht, ift bier fehr weſentlich, da die Widerftände in verfchiedenen 
Augenbliden einer Umdrehung fehr veränderlich find. 

Die Welle trägt ferner mehrere erzentrifche Scheiben, deren jebe 
ihre beftimmte Berrichtung zu Teiften hat. Wir machen für jet nur 
auf die größte diefer Scheiben, F, aufmerffam (vergl. Fig. 20, 21), 
welche mitten auf der Welle C fit und in einem” Ganzen gegoffen 
fünf Theile darbietet, nämlich zwei gleiche abgebrehte Freisrunde Plat« 
ten, zwiſchen diefen ein Exrzentrifum d, und außen auf jever Platte 
einen eigenthümlich geftalteten Borfprung e. 

Der Kopfftempel mit den zugehörigen Beftandthei« 
len. — Der mittlere Theil d des Erzentrifums F ift beftinnmt, den 
Kopfſtempel zurücdzubolen, fobald diefer den Kopf eines Stiftes ge- 
Schlagen hat. Zu dieſem Zwede wirft d (wie man am beutlichften 
aus Fig. 14 und 15 erkennt) gegen einen vorfpringenden Zahn d’, 
welcher mit feiner langen Sohle auf der oberen Seite der Stempel- 
ftange H befeftigt ift. Letztere befteht aus Schmiebeifen, ift an ben 
Enden rund, dagegen in dem mittleren Theile vierfantig und bier 
auf den zwei vertifalen Seitenflächen mit eingehobelten winkeligen 
Nuthen verfehen, um fich zwifchen den entfprechend doppelt abgefchrägten 
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Leitſtücken I, I (Fig. 9, 10, 15) ohne Schlottern ſchieben zu können. 
Um in biefer Beziehung die genauefte Aodjuftirung zu geftatten, tft 
nicht nur jedes der Leitſtücke I mit zwei fenfrechten Drudichrauben 
anf Borfprüngen j des Geftelld A befeftigt, fondern bie etwas geräu- 
migen Löcher in I, I, durch welche dieſe Schrauben gehen, geſtatten 
eine Heine Verſchiebung der Leitftüde, und je zwei horizontale Gtell- 
ſchrauben, deren Muttern in Aufſätzen k des Geftells eingefchnitten 
find, dienen um jene Verſchiebung zu bewerkitelligen. 

Am vorderen Ende der Stempelftange H wird ber ftählerne Kopf 
ftempel H’ (vergl, Fig. 23) eingefchraubt, welcher gut gehärtet ſeyn 
muß, und beffen Endfläche eben oder halblinfenförmig ausgehöblt iſt, 
je nachdem man Stifte mit flachen ober mit rundlichen (konveren) 
Köpfen verfertigen will. 

Der hinterfte Theil H? der Stempelftange H ift rund, von ver« 
minderter Dide (j. Fig. 10, 14) und mit ftarten fchraubenförmig 
gewundenen Federn umgeben, welche fofort in dem Augenblide, wo 
das Erzentritum d den Zahn d’ verläßt, die Stempelftange mit fräf- 
tigem Stoße vorwärts ſchnellen, damit der Stempel H’ das fid ihm 
darbietende Drahtende zu einem Kopfe ſtaucht. Es ift von der größten 
MWichtigfeit, die Stärle dieſes Stoßes in das richtige Verhältniß zu 
feten mit der Dide des verarbeiteten Drabtes, mit deſſen Härte und 
mit der gewünfchten Größe des Kopfes. Hierzu vermehrt oder ver- 
mindert man die Anzahl der Federn. Auf dem Schwanze H? ver 
Stempeljtange find zwei eiferne Querftüde J und J’ angebradt, das 
eine auf beftimmter Stelle bleibend, das andere verfchiebber und im 
größere oder geringere Entfernung von jenem zu verjegen. Dieſe 
uerftüde fteden zugleih auf zwei langen, zu H? parallelen Bolzen 
K,K, melde in ver Endwand A? des Geftelld A befeftigt find. 
J ift völlig frei auf den Bolzen K, K, ſtützt fi aber (wie Fig. 14 
erkennen läßt) in der Mitte gegen den Anfag oder die Schulter des 
difern runden Theil der Stempelftange U. Dagegen enthält das 
andere Querftüd J’ zwei Drudjchrauben, mittelft welcher es auf einer 
geeigneten Stelle der Bolzen K,K feftgemadht wird, während in 
feinem mittlern Lodhe der Schwanz H? der Stempelftange ſich frei aus 
und einjchieben kann. Will man nun, um große Köpfe zu ſchlagen, einen 
fehr flarfen Stoß geben, fo beftedt man alle drei Spinvelu He, K,K 
mit Federn 1 (wie im Fig. 10 bargeftellt if); dann regelt man bie 
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Spannung biefer Febern durch Drtsveränderung des Querſtücks J°, 
welches eine deſto ftärfere Spannung erzeugt, je mehr e8 dem Stüde 
J genähert wird. Um einen mildern Stoß zu erlangen, fann man 
nicht nur durch das eben erwähnte Mittel die Spannung der Federn 
verringern, ſondern auch die Federn ber Bolzen K,K ganz heraus 
nehmen. Damit bie Federn Feine Neigung haben fich zu biegen, viel» 
mehr ſtets frei und leicht fpielen, ift jede berjelben aus drei einzelnen 
Stüden zufammengefegt, zwijchen welche man eiferne, auf den Spin 
bein H?, K,K ſchiebbare Ringe m einfdhaltet; diefe Ringe find an 
beiden Enden koniſch geftaltet, treten hierdurch ein wenig in bie Federn 
ein und halten biefelben (f. befonders Fig. 14). 

Die Schneidbaden zur Bildung der Spike, — Die 
zwei ſeitlichen Theile ce, c bes Erzentrifums F (f. Fig. 10) find ber 
ſtimmt um die zwei Baden einander zu nähern, welde — indem fie 
ben Drath abfchneiden — die Spige des Stiftes erzeugen. Sie wirken 
zu biefem Behufe, während der Kopfftempel zurüdgezogen ift und zu 
einem neuen Stoße fich bereit hält, auf die Friktionsrollen an den 
hinteren Enden der doppelarmigen fehmiebeifernen Hebel GG,GG 
(f. bejonders Fig. 14), und drängen diefe feitwärts nad) außen, Diefe 
Hebel haben lange ſenkrechte Achſen G‘, welche aus einem Ganzen 
mit ihnen gefchmiedet und oben wie unten mit Zapfen e verfehen find; 
die unteren Zapfen ftehen in einer ftarfen Querleiſte des gußeifernen 
Geftelld A, die oberen in dem gefchmiedeten Dedel F, weldyer durch 
Bolzen auf den Anfägen A? desjelben Geftells feftgehalten wird. Es 
ift hiernach Mar, daß bei der Begegnung der Erzentriftheile o, e mit 
den Friktionsrollen an den hinteren Enden der Hebel G, G hier ein 
Auseinanderbrängen der letsteren, und folglich eine gegenfeitige Nähe- 
rung ihrer vorderen Enden — an welden die Schneidbaden h, h 
figen — erfolgt. 

Tiefe Baden find von Gußſtahl gefertigt, fehr gut gehärtet und 
von der aus Fig. 25 erfichtlichen Geftalt. Ihr fchneidender Theil 
befteht aus drei Kanten, von denen die eine a’ b‘ redhtwinfelig gegen 
den abzufchneidenden Eifenbraht fteht und bie anderen beiden einen 
Winkel von etwa 40° mit einander, folglih Winfel von etma 70° 
mit jener erfteren Kante Gilden, Die Stellung der drei Kanten läßt 
ſich durch nachſtehende Figur 
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verfinnlichen, aus welder man erfieht, daß a’ b‘ den Draht quer 
abfchneidet und die gerabe Fläche hervorbringt, aus welcher nachher 
ber Kopf des nächſten Stiftes entfteht; wogegen x y und x z zwei 
fhräge Schnitte ausführen um die Spige des jetst eben in Arbeit befind- 
lichen Stiftes zu machen. Letzterer Borgang wird völlig Har feyn, wenn 
man ſich gegenwärtig hält, daß zwei derartige Baden ſich faft bis zu 
völliger Berührung einander nähern, wobei ihre Bertiefungen yxz 
vereinigt eine vierfeitig - pyramidale Höhlung darftellen, in welcher das 
Drabtende zu gleicher Geftalt zufammengepreft wird. ' Die Schneid- 
baden werben in den vordern Enden der Hebel G mitteljt aufgefchraub- 
ter eiferner Winkelftüde g feftgehalten und durch hinter ihnen ange 
brachte Stellihrauben i (Fig. 10) im bie richtige Page gebracht; dies 
alles erficht man deutlicher aus dem Vertilaldurchſchnitte Fig. 12 und 
ber Endanficht Fig. 13. 

Sobald die Spitze des Stiftes gemacht ift, müſſen die Schneib- 
baden fi von einander entfernen, um ben fertigen Stift fallen zu 
laffen und dem Kopfftempel Zutritt zu geftatten, welcher fofort ben 
Kopf eines neuen Stiftes zu bilden hat. Die Erzentriftheile e, e 
haben zu biefem Behufe die Friktionsrollen der Hebel G, G verlaffen; 
aber andere Exzentriks c‘, c‘, von verfchiebener Geftalt und weiter nad) 


' Böllige Berührung des einen Badens mit dem andern darf nicht 
eintreten, weil bie alsdann auf einander treffenden Schneidkanten fih gegen- 
feitig abftumpfen ober befhäbigen wilrben. Indem aber bie gepreßte Spike 
durch den erlittenen Drud hart und in gewiffen Grabe fpröbe wirb, reifit oder 
bricht das Eifen ſchon vor dem gänzlichen Aneinanbertreten ber Schneidlanten 
durch, genau wie dies befanntlich bei dem Abkneipen des Drabtes mittelit 
einer gewöhnlichen Kneipzange Statt findet. Die Darftellung guter Spiten 
geſchieht daher am Teichteften, wenn ber zur ben Stiften verarbeitete Draht von 
Natur eine etwas harte und ſpröde Bejchaffenheit hat, welche ohnehin für die 
Steifheit ber Stifte günftig if. Wenbet man weichen zähen Draht ar, ober 
treten bie Schneibbaden nicht nahe gemug an einander, oder find beren Schneid« 
lanten ftumpf, fo bleibt an ben Spiten ber fahrizirten Stifte eim ſtarler 
Grath ober ein breitgequetichtes Anhängſel, wodurch fie unbrauchbar werben. 
Es ift inbeffen zu bemerken, daß vergleichen Anhängſel zum Theil abgeftoßen 

” man bie Etifte vor dem Berlauf maſſenweiſe in eine Scheuer. 
durch länger fortgefetstes Umdrehen berfelben fchlittelt. 
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ben Enden der Welle C zu auf biefer angebracht (f. Fig. 10), brüden 
anf bie gedachten Rollen und ftreben biefelben einander zu nähern, 
wodurch die Schneibbaden am entgegengefeßten Ende der Hebel aus 
einander gehen. 

Die Zange zum Einflemmen des Drahtes. — Es if 
unerläßlich, daß der Draht in dem Augenblide, wo ver Stoß des 
Kopfſtempels deſſen gerabe abgejchnittenes Ende zu einem Kopfe taucht, 
fowie aud; während des Abſchneidens und des Preffens der Spike, 
ſehr feit gehalten werde. Die hierzu dienliche Zange muß ſich im rechten 
Augenblide öffnen, damit der Draht um bie zur Verfertigung eines 
Stiftes nöthige Länge vorrüden lann, dann aber fid) wieder Fräftig 
ſchließen. Auch diefe Bewegung wird durch zwei Erzentrifd der Welle 
© hervorgebracht. Eines derfelben, P (abgefondert in Fig. 22 gezeich- 
net), ift von Eifen gefchmiebet und wirft gegen bie Friftionsrolle r 
(Sig. 9, 10, 15) im dem gabelförmigen Ende des großen gebogenen 
fchmiebeifernen Hebel O, der um einen Bolzen q am Geftelle A fi) 
dreht (vergl. Fig. 16, den ſenkrechten Durdfchnitt nah 7—8 in Fig. 
14). Das entgegengefegte Ende bes Hebeld O bildet gleichfalls eine 
Gabel und nimmt hier den unteren Theil einer ftarken ſenkrechten 
Scmiedeifenplatte N auf, melde ein elliptifches Loch enthält und hier 
mit ben gleichgeftalteten Zapfen des beweglichen Obertheil® M der Zange 
umſchließt. Diefes Stück M, von gefchmievetem Eifen, erfcheint als 
ein ftarfer, um einen Bolzen bei p am Geftelle A brebbarer Hebel 
(f. Fig. 10, 16). Wird demnach durch die erzentrifche Scheibe P bie 
Sriktionsrolle r emporgehoben, fo geht die Platte N nieder, und mit 
ihr fenft fi) der Hebel M fo wie ber in diefem mit Schwalbenſchwanz 
eingefette Dberbaden n‘ des Zangenmauls, melder dabei gegen ben 
unbeweglichen Unterbaden n herabgepreßt wird, Letzterer ſteckt mitteljt 
Schwalbenfhwanzes in dem fehmiebeifernen Untertheile L der Zange, 
welcher mit mehr als zwei Dritteln feiner Fänge auf die Vorfprünge 
A*, A! des Geftelld A fi fügt. Stellfchrauben o, o geftatten bie 
genanefte Adjuftirung der Zangenbaden n‘, n nad) der Drabtdide, 

Aus dem eben Gejagten geht hervor, wie die Zange durch Sen- 
fung ihres Obertheiles M gefchloffen wird; folgender Mehanismus 
bient zum Deffnen berfelben. Auf dem äußeren Ende des Zapfens 
ober Bolzens, um welchen die ſchon befannte Friktionsrolle r ſich dreht, 
ftedt ein gefrümmter, fchmiebeiferner Hebel Q (f. Fig. 9, dann auch 
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10 und 15), welcher durch einen Schraubbolzen mit Mutter genöthigt 
wird, ſtets an der vertifalen Anfenfeite des Ständer A‘ zu liegen, 
dabei aber vermöge eines Schliged (durch den ber Bolzen geht) die 
Freiheit behält fich auf und nieder zu ſchieben. Nun ift faft am Ende 
der Welle C auf diefer ein Ring s befeftigt (Fig. 10, 15), der einen 
vorfpringenden Zahn (ſ. bei s in Fig. 9) trägt. Diefer Zahn begeg- 
net, wenn er während der Umdrehung der Welle feiner tiefften Stellung 
fi nähert, einem abgefchrägten Borfprunge des Hebel Q; und ba im 
felben Augenblide das Erzentritum P die Rolle r verläht, jo zieht ber 
niedergehende Hebel Q den Bolzen der Rolle r, aljo dieſe jelbft und 
folglich den Hebel O nad fi, wodurch das Zangenobertheil Mn‘ 
mittelft N aufgehoben wird. Man fieht ſchon, daß der Zeittbeil, 
während befjen diefe Veränderung. erfolgt, fehr Mein feyn muß; bie 
Zange muß etwas längere Zeit gejchloffen bleiben als offen ftehen, 
denn bei gejchloffenen Zuftande gefchehen zwei Operationen (das Staus 
chen des Kopfes und das Schneiden oder Preſſen der Spitze), bei offenem 
Zuftande findet mur eine Operation Statt (das Yortrüden des Drabtes). 
Deshalb nimmt der vorfpringende freisbogenförmige Theil der Scheibe P 
(Fig. 22) die Hälfte des Umkreiſes ein, fo daß die Zange während ber 
Hälfte der Zeit, weldje während der Anfertigung eines Stiftes ver 
fließt, geichlofien bleibt, in die andere Hälfte fallen Die Bewegungen des 
Deffnens und Schließens nebft dent Beharren im offenen Zuftande, 

Da die Zange LM, während fie geichloffen ift und. den Draht 
fefthält, die ganze Gewalt des vom Kopfſtempel ausgeübten Stoßes 
aufzufangen bat, jo muß ihr eine fefte, ber Richtung dieſes Stoßes 
entgegenftehende Stüge gegeben werben; hierzu bienen die zwei vom 
Geftelltörper A in die Höhe ftehenben, mit demfelben aus einem Gan« 
zen gegofjenen Theile p‘, p', wogegen die Zange fi anlehnt und 
welche nur den nöthigen Raum zwifchen jich laffen, damit der Drabt 
durchgehen kann. Uebrigens haben die Zangenbaden n, n‘ (Fig. 16) 
jeder eine rinnenförmige Furche, welche mit quer laufenden Serben 
verjehen ift, um den Draht gehörig feft zu paden und jebes leiten 
befjelben zu verhindern; hiervon entftehen die Eindrüde, welche man 
an den Drahtftiften nahe unter dem Kopfe auf zwei gegenüber ftehen- 
ben Seite bemerkt; und die nebenbei ein befjeres Fefthalten der Stifte 
'm Holze bewirken. Die Geftalt der Baden geht am beutlichften aus 
Fig. 24 hervor, 
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Der Medhanismus zum Borrüden des Drahtes. — Der 
zur Fabrikation der Stifte beftimmte Eiſendraht ift um eine große 
hölzerne Rolle Z (Fig. 10) aufgewidelt, deren vierfantige eiferne Achfe 
mit ihren Zapfen fich frei und leicht in Yagern breben kann wenn ber 
Draht angezogen wird. Die Mafchine felbft muß zu jedem neuen 
Stifte von dem Drahte jo viel einführen als die Länge des Stiftes 
zufammengenommen mit dem zum Kopfe erforderlichen Theile beträgt. 
Hierzu ift ein Feiner gufeiferner Schlitten V konſtruirt (f. Fig. 14), 
welcher unterhalb mit Zähnen nad Art einer Zahnftange verfehen ift 
und durch den Eingriff eines gezahnten Bogens U’ bewegt wird. 
Hiernady macht der Schlitten einen Weg vor- und rückwärts, beffen 
Länge durch die Größe der Ofzillation des Sektors U’ fich beftimmt; 
und er erhält die nöthige Gerabführung vermittelt zweier auf bem 
Geftelle A angefchraubten Veiften u, u (vergl. Fig. 10, 17), zwiſchen 
welchen er fich bewegt. Auf dem Schlitten ftehen zwei fenfrechte Plat- 
ten, zwiſchen benen mittelft Scharnier8 eine Art Hobel v angebradt 
ift; das ſchmale Eifen v’ dieſes Tettern (f. Fig. 14) ſtützt fich mit 
feiner Schneide auf den Draht und empfängt die angemefjene Stellung 
und Befeftigumg durch zwei rechtwinkelig zu einander ftehende Schrau- 
ben. Eine Feder v? drückt mit ihrem obern Ende gegen ben Stiel 
des Hobels; ftrebt alſo diefen um fein Scharnier zu drehen und erzeugt 
jo den Drud des Eifens v’ gegen den barumter liegenden Draht. 
Es iſt klar, daß beim Vorgehen des Schlitten das Eifen v’ ben 
Draht mitnimmt, wogegen beim Rüdgange die Feder v? etwas nach⸗ 
gibt umd die Schneide von v’ wirkungslos auf dem Drahte hin- 
gleitet. 

Um dem Sefter U’ die erforderliche ofzillirende Bewegung oder 
wiederkehrende Drehung zu ertheilen, trägt das Ende der horizontalen 
Achſe T, auf welcher U’ durch eine Druchkſchraube befeftigt ift, einen 
Hebelarm R’, dem die Ofzillation mittelft einer langen fchmiebeifernen 
Lenkſtange S und des Krummzapfens R (Fig. 9, 10) eingepflanzt wird. 
Der Krummzapfen — nothwendig von geringerer Fänge als der Arm 
R’ — beichreibt einen ganzen Kreis bei jedem Umgange der Betriebs- 
welle C, während dieſer Arm nur einen Bogen von beftimmter Größe 
durchläuft. Aber R’ ift nicht feſt mit feiner Achfe T verbunden, fonbern 
ftedt lofe darauf, würde alfo feine Drehung derfelben veranlaffen 
fönnen, wenn nicht hinter ihm ein zweiter (unverzahnter) Seftor U 
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auf der Achſe befeftigt wäre (vergl. Fig. 17, den fenfredhten Durd- 
ſchnitt nach 9—10 der Fig. 14). Diefer enthält in der Nähe feiner 
Eden zwei Stifte t, t (Fig. 9), gegen welche abwechſelnd die Seiten 
bes Hebelarmes R’ anftoßen. Die ofzillivende Bewegung von T and U‘, 
welche hierdurch entfteht, findet mit Paufen Statt; denn da der Ab» 
ftand der zwei Stifte von einander größer it als die Breite des Armes 
R’, fo treibt diefer den ihm im Wege ftehenben Stift vor fich ber, 
allein auf dem Rückwege verfließt einige Zeit bevor der Arm den an- 
dern Stift erreicht und auf ihn wirken fann, und fo lange fteht U‘ 
nebft dem Schieber V ftil. Man fieht hiernach, daß um die Dizile 
lation des gezahnten Sektors zu vergrößern oder zu verkleinern es 
binreicht, die Stifte t, t näher an einander ober weiter aus einander zu 
fegen, zu welchem Behufe der eine von ihnen in einem Schlige bes 
Stüdes U verftellbar ift. Diefe Wojuftirung gefchieht nach Maßgabe der 
Länge, welde man den fabrizirten Drabtftiften zu geben beabfichtigt. 

Der Mechanismus zum Auswerfen der fertigen Stifte. 
— Sobald die Spike eines Stiftes gebilvet ift, fann man fagen, 
baß berjelbe fertig ſei; da er indeffen zufällig an der Yortjegung bes 
Drahtes oder zwifchen den Mafchinentheilen hängen bleiben könnte, fo 
ift e8 nothwendig ihn rajch abzumwerfen. Dberhalb des Kopfftempels 
H‘ befindet fih ein gefrümmter Finger X, deſſen Ende im rechten 
Augenblide niedergeht, auf den eben vollendeten Stift einen Kleinen 
Stoß ausübt und ihn veranlaft unter die Mafchine hbinabzufallen. 
Dies erklärt der ſenkrechte Durchjchnitt Fig. 18, wo man den Draht 
ftift mit e? bezeichnet fieht. Der Finger X geht redhtwinfelig von ber 
Mitte einer horizontalen Achſe X’ aus, deren Zapfenlager an ben 
Ständern A’ ſich befinden. Nahe an einem der Enden biefer Achſe 
trägt diefe einen in entgegengefetter Richtung auslaufenden Arm x, 
auf welchen die an der Betriebswelle C fitende Scheibe Y (vergleiche 
Fig. 19) im entſprechender Weiſe wirkt. Der größte Theil von Um» 
freife diefer Scheibe ift nämlich freisrumd und läßt den Mechanismus 
xX’X ohne Einwirkung; an einer Stelle befindet fi) aber ein Aus— 
fchnitt, in welchen x fofort, vermöge des auf Geite des Fingers X 
vorhandenen Uebergewichts, eintritt, wenn ber gedachte Ausjchnitt bei 
Umdrehung der Welle C nady unten gelangt. Die aus der Mafchine 
fallenden Stifte ſammeln fi in einer Schieblade oder einen unter 
geſetzten Käftchen. 
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Ein Theil vom Umfreife der Scheibe Y it mit Sperrzähnen ver 
fehen, zwifchen welche ein Sperrfegel y vermöge der Feder ſich legt 
um ein Berfehrtprehen der Welle C zu verhindern, welches z. B. 
unabſichtlich Statt finden könnte, wenn man bie Mafchine plötzlich 
anbielte, während die Kopfftempelftange H eben durch ihre Federn 1 
vorgefchoben würde: der Zahn d‘ an H (Fig. 14) füme dann gegen 
bie erzentrifche Scheibe d heran und müßte einen Rüdgang der Betriebs- 
welle herbeiführen; der Sperrfegel y aber verhindert dies, der Zahn d‘ 
wird von ber Scheibe d aufgehalten, der Stempel kann die angefangene 
Stopbewegung nicht vollenden und es werden bie Unorbnungen ober 
Beichäbigungen vermieden, welche fonft eintreten könnten. 

Rihtapparat. — Zwiſchen der Trommel oder Spule Z, von 
welcher ber zu werarbeitende Draht z abläuft und dem Schlitten 
V, ver denſelben jchrittweife in die Mafchine einführt, ift eine Bors 
richtung Z* angebracht um den Draht ftetig zu fpannen und während 
feines Durchgangs gerade zu richten, damit er nicht frumm ober ge» 
wunben bei ber Zange LM anlangt. Diefer Apparat befteht aus fünf 
Rollen z’ mit rinnenförmig ausgebrehtem Rande, von welchen drei in 
der untern und zwei in ber obern Reihe angebradht find, wie am beut- 
fichften Fig. 9 zu erkennen gibt. Die Stellung der oberen Rollen 
gegen bie unteren wird burd Schrauben z? geregelt. Der ſenkrechte 
Durchſchnitt Fig. 11 (mad 1—2 der Fig. 9 genommen) erläutert bie 
Urt wie die Rollen angebradht find und wie die Stellfchrauben wirken. 

Fabrikation der Schuhftifte. — Um die Maſchine zur Ver— 
fertigung der Schuhnägel aus Draht zu gebrauden, verfieht man bie» 
felbe mit folgenden drei Abänderungen: 1) das Spiel des Schlittens V, 
welcher den Draht einführt, wird fo fehr werfleinert, wie es die ge= 
ringe Fänge dieſer Art Stifte erfordert; 2) der Kopfſtempel wird nicht 
mit ebener, ſondern mit etwas vertiefter (Eugeliegmentförmig audges 
höhlter) Endfläche hergeftellt, um einen konver gerunbeten Kopf zu 
ſchlagen; 3) die Schneidbaden zur Bildung der Spige find etwas ab» 
weichend geftaltet. Fig. 26 zeigt einen ber Schneidbaden h‘ für Schub 
ftifte nach zwei Anfichten, und darunter die Geftalt eines Stiftes c* 
ber in Rebe ſtehenden Art; wir geftehen aber, daß und damit bie 
Sache nicht far wird. 

Spiel und Leiftung der Maſchine. — Der Eiſendraht z, 
wovon ein gehöriger Vorrath auf ber hölzernen Spule oder Rolle Z 
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ſich befindet, wird durch den Richtapparat Z’/, den Schlitten V und 
die Zange nn‘ fo weit eingezogen, daß er innerhalb ber letztern ein 
Hein wenig vorfteht, um die Bildung bes erften Kopfes zu geftatten. 
Sept man dann die Maſchine in Bewegung, jo Memmt zumächft bie 
ſich ſchließende Zange den Draht feit ein, ber Kopfftempel ftößt auf 
das vorragende Drahtende. Im Fig. 14 ift der fo entftandene Kopf 
angebentet und bat ber Kopfſtempel bereits angefangen ſich zurüdzue 
ziehen. Während bes Rückganges des Stempeld wird auf die befannte 
Weiſe mittelft des Schlittens V der Draht um fo viel eingeführt als 
für einen Stift erforderlich ift; die Schneidbacken h,h an den Hebeln 
G,G fliegen fih nun plößlih, ſchneiden den Draht in gehöriger 
Entfernung vom Kopfe ab und bilden bie Spike; enblidy tippt ber 
Singer X auf den fertigen Stift und wirft ihm hinunter, wenn er 
nicht fchon von felbft gefallen ift. Im dem Augenblife, wo der Finger 
ſich wieder erhebt, ſchlägt auch Ichon der Kopfitemipel von Neuem, und 
alle genannten Vorgänge wiederholen fid) der Reihe nad). Jede Um— 
drehung ber Betriebswelle O verfertigt einen Stift. Für Stifte von 
3 bis 4 Gentimeter (1%, bis 1'/, Zoll) Länge macht die Welle 125 bis 
130 Umgänge in einer Minute; für Heinere 140 bi8 150. Nöthigen- 
falls kann die in den Abbildungen mtitgetheilte Maſchine Stifte von 
2 Gentimeter bis zu 6 oder 7 Gentimeter Länge (etwa 0.8 Zell bis 
2.4 oder 2.8 Zoll) liefern, wenn man bie arbeitenden Beſtandtheile 
entſprechend auswechſelt und abjuftirt; befier ift es aber immer, nicht 
zu ungleiche Stifte auf einer Maſchine zu machen, daher für bie gäne 
gigften Sorten wenigftens drei Maſchinen von verſchiedener Gräfe 
anzumenben. 
8. Karmarſch. 


Drechslerkunſt. 
(®b. IV. ©. 272.) 

Die Drehbank in ihren höchſt mannichfaltigen Konſtruktionen, in 
ihrer vieljeitigen Gebrauchsweife und mit ihren verſchiedenartigen Ne 
ben- oder Hülfsvorrichtungen ift ein jo auferorbentlid) wichtiges Ele 
ment ber arbeitenden Mechanik, daß fie den Gegenftand zahlloſer 
Studien und Erfindungen, ganz beſonders aud in den letzten 25 Jah— 
en, gebilvet hat. Demnady würde, ungeachtet der umfafjenden Be- 
rbeitung bes im Hauptwerke enthaltenen Artikels, der für feine Zeit 
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als ziemlich erfchöpfend angefehen werben fonnte (fo weit von Er 
fchöpfen des Gegenftandes in einen enchflopäbifchen Werfe die Rede 
fein darf), das Supplement zu demfelben in einer ungemein reichhal« 
tigen Nachleſe beftehen müſſen, fofern e8 einigermaßen auf Annähe— 
rung zu einer gewiffen Vollſtändigkeit ausginge. Der durch nothwen- 
dige Forderungen begrenzte Raum geftattet hier nicht, ein folches Ziel 
anzuftreben. Im Allgemeinen verweife ich deshalb — mas überſicht⸗ 
liche Darftellung und Literatur betrifft — auf basjenige, was mein 
„Handbuch der mechan, Technologie” S. 292—308 und S. 724—729 
bietet. Im Befonderen werben die gegenwärtigen Nachträge ſich auf 
einige vorzüglich wichtige Mittheilungen über Drehbank-Konftruftionen, 
über Einrichtungen des Supports und über Drehwerkzeuge (Drebftähle) 
bejchränten, Alles diefes bezieht fih auf das Drehen der Metalle. 


I. Drehbänke. 


Zylinderdrehbänke. — Empfehlenswerthe Beifpiele von Dreh— 
bänken zum Treten, fowohl mit Wangen als mit Prisma, find im 
Artikel des Hauptwerkes bejchrieben (Bd. IV, ©. 276, 297, 305). - 
Ebendaſelbſt, S. 344, findet man die Beichreibung einer Drehmaſchine 
oder großen Zylinder-Drebbanf, bei welder der Eupport in der gan» 
zen Pängenausvehnung der Wangen durch ein mit der Drehbaukſpindel 
in Berbindung ftehendes Räderwerk und eine große Leitfchraube fort: 
bewegt werben kann. Mafchinen diefer Art, meift durch Dampffraft 
getrieben, bilden ein weſentliches Bedürfniß der mechanischen Werk 
ftätten, und ihrer Vervolllommnung ift demnady viel Sorgfalt zuge« 
iwenbet worden. Sie dienen nicht nur zum Abdrehen großer Arbeits- 
gegenftände, fondern auch zum Ausbohren und befonders zum Schrau« 
benfchneiden. Deshalb find zwei farakteriftiiche Eremplare an einer 
fpäteren Stelle der Encyflopädie (Br. XIU, ©. 526, 531) mitge- 
theilt, auf welche hier verwiefen werben kann. Was andere berartige 
Konftruftionen betrifft, muß ich mich auf Angabe der Werfe bejchrän- 
fen, wo man beren Abbildung und Beſchreibung findet. Sie unter- 
ſcheiden ſich hinſichtlich des Bewegungsapparats in zmei Gattungen: 
die Führung des Supports geſchieht nämlich bei der erſten durch eine 
lange Schraube (Leitſpindel), deren Mutter am Support ſitzt, 
bei der zweiten durch eine unbeweglic liegende Zahnftange, auf 
welcher ein mit dem Support verbundenes Getrieb fich fortwälgt. 


s 
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Zylinder» Drehbänfe mit Leitſpindel, ſämmtlich mit gußeiſernem 
Geftell, in den Einzelheiten mannichfadhe Berfchiebenheiten barbietenb: 

von Decofter in Paris — Armengaud, Publication indu- 
strielle, Vol. II. p. 378; 

von Deshays in Paris — dafelbft Vol. VI. p. 250; 

aus der Mafchinenfabrit zu Grafferiftaden im Elſaß — daſelbſt 
Vol. VIL p. 431; 

von For in Derby — Bulletin de la societe d’encourage- 
ment, 41. Annde (1842) p. 213; 

von Pihet in Paris — Kronauer, Zeichnungen der ausge 
führten, in verfchiedenen Zweigen der Induſtrie angewandten Ma- 
ſchinen zc. Bd. II. (Winterthur 1849) Tafel 3 und 4; 

von Hamann in Berlin — Berhandlungen des Vereins zur 
Beförderung des Gewerbfleiies in Preußen, 28. Jahrgang (1849) 
©. 48. 

Soldye mit Zahnftange: 

von Barrall, Middleton und Elwell in Paris — Armen- 
gaud Publication industrielle, Vol. V. p. 298; 

von or in Derby — Gemwerbeblatt für Sachſen, Yahrgang 
1841. ©. 202. 

Dupler-Drebbant. — Beim Abdrehen langer Zylinder, zu» 
mal wenn diefelben verhältnißmäßig dünn find, tritt leicht der Uebel- 
ftand ein, daß unter dem Drude des Drebftahls fie fib ein wenig 
biegen und vibriren, wodurd richtiges Runddrehen und burchgehends 
gleiche Dicke des fertigen Zylinders unmöglich wird, Man kann diefem 
Fehler dadurch vorbeugen, daß man zwei Drehftähle gleichzeitig und 
genau einander gegenüber arbeiten läßt, zwiſchen welchen ein Aus— 
weihen und Bittern des Gegenftandes nicht Statt finden kanu. 
Whitmorth in Mandefter hat in diefer Abficht feine ſogenaunte 
Dupler-Drehbanf gebaut, von welder Fig. 22 auf Tafel 61 
einen vertifalen Querdurchſchnitt vorftellt. Die Anbringung zweier 
Drehftähle verdoppelt zugleich die Leiftung der Mafchine in derfelben 
Zeit oder geftattet für gleich ſchnelle Arbeit jeden einzelnen Stahl 
weniger angreifen (einen feineren Span nehmen) zu laffen, moburd 
die Werkzeuge in geringerem Grade ſich abnugen, aljo minder oft 

3 Schleifen nöthig haben. A ift die aus zwei gußeifernen Wangen 
shende Bank, B die Peitfchraube, welche den Schlitten C auf ben 
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Wangen in einer zur Spindelachſe parallelen Richtung fortbewegt und 
wie gewöhnlich durch Räderwerk von der Spindel aus umgetrieben 
wird. Auf dem Schlitten, ber nur die eine eben angebentete Bewe—⸗ 
gung empfangen kann, befinden fi zwei Supporte D und E, im 
Allgemeinen von ber fonft gebräuchlichen und bier als befannt voraus- 
zufegenden Banart. Jeder derfelben befteht aus einem Fuße a, einem 
auf dieſem beweglichen Schieber b und einem zweiten auf b ange 
brachten Schieber d, welcher letztere den Drebftahl trägt. Die Be— 
wegung von b auf a ift zu jener von C auf A parallel und wird 
mittelft einer Schraubenfpindel e erzeugt. Eben fo wird d auf b — 
aber in einer gegen bie erftere rechtwinfeligen Richtung — durch 
eine Schraube geführt, zu deren Umbrehung die Kurbel h dient. 
G und G’ find die Drehftähle, von welden erfterer direkt auf dem 
Duerjchieber d des Supports D liegt, G’ hingegen durch Unterlagen 
e e in bie nothwenbige höhere Lage gebracht ift. Die Befeftigung ber 
Drehftähle geſchieht wie gewöhnlich mittelft darüber gelegter eiferner 
Spangen f, f und Mutterfchrauben g, g. H bebeutet das abzubrehende 
Arbeitsftüd, An den Supporten befinden fi unten die Muttern D’ 
und E’ für eine lange Schraube F F’, von der eine Hälfte F mit 
rechten, die andere Hälfte F’ mit linken Gewindgängen verfehen ift. 
Die Folge diefer Anordnung befteht darin, daß bei Umdrehung ber 
Schraube F F’ vermittelft ihrer Kurbel i die beiven Supporte eine 
gleichmäßige aber entgegengefegte Bewegung annehmen, wodurd fie 
fid) einander nähern oder von&inander entfernen, alfo jeves Mal fo 
geftellt werden fünnen, wie e8 dem Durchmefjer des abzubrehenben 
Zylinders H entſpricht. | 
Es geht aus dem Bisherigen hervor, daß die Umdrehung der 
Leitſchraube B beide Supporte gleichmäßig in einer zur Spinvel- und 
Arbeitsachſe parallelen Richtung fortführt; die Schrauben ce e hingegen 
von einander unabhängig wirken, fo daß eine jede nur ihren Drei 
ftahl allein in derfelben Richtung bewegt. Man kann demnach diefe 
Heinen Schrauben gebrauden, um die zwei Drehftähle G, G’ genau 
einander gegenüber einzuftellen, oder auch gelegentlich nur mit einem 
ber Supporte auf kurze Streden zu drehen, während bie Bewegung 
der großen Leitichraube B ausgelöſet if. Die Kurbeln h haben bie 
Beftimmung, vermöge der an ihnen befindlichen Schrauben bie Schie- 
ber d — folglich die Drebftähle G,G‘ — im ri Mafe 
Technolog. Encytl. Suppl. I, 
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gegen die Arbeit H vorzurüden ober von berfelben zurüdzuziehen. Es 
ift übrigens Mar, daß wenn ein Mal auf dieſe Weife beide Drehſtähle 
zum richtigen Angriff eingeftellt find, man bie fernere Vorrüdung 
beider gleichzeitig durch Umbrehung der Kurbel i erlangt. 

Will man auf diefer Drehbant eine ebene Fläche abdrehen, fo 
müſſen die beiden Supporte um einen Winkel von 90 Grad herums 
geftellt und jo wieder befeftigt werben, daß die Schrauben ce redit- 
winkelig gegen die Spindelachje ftehen. Alsdaun wird die Bewegung 
der Peitichraube B ausgelöfet, dagegen das Rab k an der Schraube 
F F’ mit dent Triebwerke in Eingriff gefegt, wodurch nun beide Dreh« 
ftähle gleihmäßig vom Mittelpunfte des Arbeitsftüds gegen ben Ums- 
freis oder vom Umkreis gegen den Mittelpunft fortfchreiten. 

Drehbank für Eifenbahbn-Wagenräder. — In den Eis 
fenbahnwerkftätten gebraucht man große Drehbänfe, auf welchen bie 
Spurkränze zweier bereits auf ihrer Achſe befeftigten Wagenräber 
gleichzeitig abgedreht werben, indem für jedes Rab ein befonderer un- 
abhängiger Support vorhanden if. Einrichtungen dieſer Art findet 
man beſchrieben und abgebildet im Bulletin de la societé d’encou- 
ragement, 50. Annee (1851) p. 125; — Armengaud, Publica- 
tion industrielle, Vol. V. p. 392; — Heufinger v. Waldegg, Organ 
für die Fortſchritte des Eiſenbahnweſens, Br. 6 (1851) ©. 1; — 
Dingler's polytechn. Journal, Bd. 142, ©. 9; — Polhytechn. Cen- 
tralblatt, Jahrgang 1856, ©. 897; — Deutſche Gemwerbezeitung, 
Yahrg. 1856, ©. 166. Läßt man, nad) dem Prinzipe der oben be» 
fchriebenen Dupler-Drehbanf, an jedem Rabe zwei Drebftühle arbei- 
ten, fo erhält die Drehbank im Ganzen vier Supporte (Armengaud, 
Publieation industrielle, Vol. X. p. 359.) 

Scheibendrehbanf. — Die gewöhnlichen Drehbänfe mit einem 
horizontalen Bette, beſtehe dieſes nun aus zwei Wangen ober einem 
Prisma, geftatten nicht das Einfpannen und Abdrehen von Gegen- 
ftänden, welche einen fehr großen Durchmefjer haben; denn es muß 
der Halbmefjer des Arbeitsjtüdes ſtets Heiner fein als der ſenkrechte 
Abftand von der Spindelachfe zu den Wangen oder dem Prisma, 
welhen man die Spiudelhöhe der Drehbanf nenut.- Da num felbft 
aroßen Drehbänfen die Spindelhöhe felten 24 Zoll überfteigt und 

darum nicht beliebig vergrößert werden lann, weil fonft ber 

er nicht bequem ankommen würde, auch bie jehr hohen Doden 
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zu ſtark den Erſchütterungen ausgeſetzt wären; ſo iſt ein Durchmeſſer 
von 4 Fuß ziemlich der größte, welchen ein Gegenſtand haben darf, 
um auf einer Drehbank von der allgemein gebräuchlichen Bauart ein⸗ 
gefpannt zu werben, Große Räder, Scheiben, Platten ꝛc., melde 
des Abdrehens (fei e8 auf dem Rande, fei e8 auf der Fläche) bes 
dürfen, fommen aber im Mafchinenbau fehr oft vor: man bedient ſich 
für folhe Fälle der Scheibendprehbanf, Plandrehbank, an 
deren Spindel eine große, öfters bis zu 18 Fuß im Durchmeffer 
haltende freisrunde, mit vielen Spalten oder Löchern verfehene guß- 
eiferne Scheibe (Blanfcheibe) angebradt iſt. Auf dieſer werben bie 
Arbeitöftüde mittelft Schraubbolzen mit hafenförmigen Köpfen befeftigt; 
die erwähnten zahlreichen Deffuungen ver Scheibe geftatten eine folche 
Berfegung der Bolzen, daß biefelben jederzeit an Punkten, mo fie 
nicht dem Drebftahle im Wege ftehen, eingefett werben fönnen. Die 
Wangen fehlen dieſer Drebbanf. Gegenüber dem Geftelle mit ber 
Spindeldode (dem Spinbelfaften) ift ein abgefondertes Geftell für ven 
Support vorhanden, und die Planfcheibe reicht zwifchen beiden Ge- 
ftellen bis faft auf. den Fußboden, ja nöthigen Falls in eine Bertie- 
fung vesfelben hinab, fo daß ihrer Größe eine weite Grenze geftedt 
ift und Arbeitsftüde von fehr anfehnlihem Durchmeſſer ungehindert 
anf ihr eingefpannt werden können. 

Das Bulletin de la soei6t& d’encouragement enthält im 42ften 
Yahrgange (1843), ©. 433, Beichreibung und Abbildungen einer nad) 
vorftehenden Grundzügen gebauten Scheibendrehbanf von Saulnier in 
Paris, die Scheibe 2 Meter im Durchmeffer. 

Einzelne Scheibendrehbänfe werden auch mit Wangengeftell ans» 
geführt; aber man macht dann die Wangen gewöhnlich nur kurz, meil 
ein Reitſtock nicht darauf angebradht wird und der Support, meldyer 
auf ihnen fteht, feinen großen Weg zu machen bat. Sofern aber 
hierbei die Scheibe eine etwas erhebliche Größe hat, muß die Höhe 
der Spinbeldode beträchtlich fein und man ift, um diefer Dode gehö— 
rige Stanpfeftigfeit zu geben, genöthigt, fie mit einer fehr breiten 
Baſis zu verfehen, alſo die Wangen viel weiter aus einander zu legen, 
als bei gewöhnlichen Drehbänten. Ein Beifpiel hiervon gibt die kleine 
Scheibendrehbanf von For in Derby (Verhandl. des Vereins zur Bes 
förderung des Gewerbfleißes in Preußen, 11. Yahrg. 1832, ©. 40), 
mit Scheibe won 3 englifhen Fuß Durchmeſſer, bei welcher der lichte 
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Abſtand zwiſchen den beiden Wangen 2'/, Fuß, die Spindelhöhe 
2 Fuß, die ganze Länge der Wangen (einſchließlich des durch die 
Spindeldocke bedeckten Theils) kaum 6 Fk beträgt. 

Macht man die Wangen der Scheibendrehbank lang wie bei an— 
deren Drehbänfen, und bringt man eime Peitfchranbe für den Support 
im Geftelle an, fo fan die Mafchine zugleich als Zylinderbrehbant 
und Schraubenſchneidmaſchine gebraucht werden, was zwar ökonomiſch 
ift, aber ſich in Fonftruftiver Hinſicht nicht empfiehlt, da vermöge ber 
durch die Scheibe erforderten großen Spindelhöhe und großen Breite 
das Ganze fchmerfällig wirt. So findet man bei einer derartigen 
Drehbanf von Cave in Paris (Bulletin de la société d’encourage- 
ment 43. Annee, 1844, p. 349, und barans in Dingler’8 polytechn. 
Sournal, Bd. 95, ©. 170), wo die Planfcheibe 3 Meter Durchmeſſer 
bat und die Wangen 7 Meter lang find, letztere 1,8 Meter weit aus- 
einander liegend und die ungewöhnlich große Spinbelhöhe = 1,27 Meter. 

Wil man Sceibenprehbanf und Zylinderbrehbanf in Eins ver- 
bunden bauen, fo gefchieht Died am zwedmäßigften auf die Weife, 
daß man beide Enden der Spindel für bie zwei verſchiedenen Anmen- 
dungen zum Einfpannen ber Arbeitsftüde benutzt, nämlich auf dem 
einen Ende die Planfcheibe befeftigt, vor dem andern Ende aber be 
tiebig lange Wangen anorbnet, anf denen der Support zum Zylinder⸗ 
drehen ſich befindet. Diefe Einrichtung hat eine große Drehbanf von 
For, melde mit Hülfe fehr vollftänbiger Zeichnungen befchrieben ift 
in den Berhandlungen des Vereins zur Beförderung des Gemerb- 
fleißes, 11. Jahrg. (1832), ©. 210. Wir entlehnen diefer Duelle 
nur die nöthigften Abbildungen und geben diefelben auf unferer Tafel 
60, Fig. 1, 2, 3, in verfleinertem Mafftabe wieder. Fig. 1 ift ein 
Aufriß von vorn und Fig. 2 ein Geitenaufrif, beide im 36ſten Theil 
ber wirflihen Größe; Fig. 3 der Grundriß im 72ften Theile der 
Größe. 

Die Hanptbeftandtheile zum Abdrehen von Flächen find: bie 
Spindeldocke A nebft ver Spindel B und der Planfcheibe C; ferner 
die mit letsterer parallel ftehenden Gleife oder Wangen D, auf welchen 
ein Schlitten E ald Träger des Support F ſich befindet; und enb- 

der Betriebsapparat L._ Zum Abdrehen von Zylindern gehören 
dem noch: die Wangen G, welche gegen die Rückſeite der Dode 
geſchraubt find; ein hierauf beweglicher Schlitten K, auf melden 
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man ben Support F übertragen kann, und die gleihfall® auf ben 
Wangen G verftellbare Spitdode oder der Reitſtock J. Zwifchen letz⸗ 
terem und ber Spindel B, in welde zu biefem Zwede eine Zentrum« 
fpige eingefegt wird, kannn man den zu brehenden Gegenftand wie 
bei allen gewöhnlichen Drehbänken einfpannen. 

Die Dode A fteht ummittelbar auf dem Fundamente und ift 
durch vier barin mit Blei vergoffene Schraubbolzen befeftigt. Bei g 
(Fig. 2) ift einer der beiden Bolzen fichtbar, welche die Dode mit 
ben Wangen G verbinden. Die hohle gufeiferne Spindel B liegt in 
zwei von der Dode A gebildeten Lagern und wird burd bie gußei— 
fernen Lagerbedel a in ihrer Page gehalten. Auf dem einen Ende 
der Spinbel B ift die Planfcheibe C aufgefhoben und durch einen 
Etift befeftigt; fie hat zur Fefllegung der auf ihr abzubrehenden Ge— 
genftänbe eine große Anzahl Löcher (Fig. 1) und wirb zugleich als 
gezahntes Rad von der Betriebsvorrichtung in Bewegung gejekt. 
Wegen der Größe der auf diefer Drehbank zu bearbeitenden Stüde 
ift zwifchen der Dode A und den Gleifen D das Fundament nad) 
einem Radius von 9 Fuß hohl ausgearbeitet, fo daf die Planjcheibe 
felbft und die auf ihr eingefpannten Räder ꝛc. fidy in dieſer gemauer- 
ten Rinne ungehindert herumdrehen fünnen. Am andern Ende ber 
Spindel B ift eine zweite Scheibe H aufgekeilt, welche mittelft ihres 
Stiftes e (des fogenannten Mitnehmers) den abzudrehenden Zylinder 
auf befannte Weife um feine Achſe dreht. Ein gufeifernes Stüdf ce 
(Fig. 2), deſſen Hals 8 bis 9 Zoll weit in die Höhlung der Spinvel 
bineinreicht nnd welches die Fonifch eingeftedte Zentrumfpige d enthält, 
fann, wenn der Gebraud der Drehbank es erfordert, durch drei 
Schrauben und eben fo viele Stellftifte an der Spindel befeftigt werben. 

Die Gejhwindigkeit der Spindelumbrehung muß nad) Bedarf 
abgeändert werben; dazu dienen einerſeits mehrere Riemfcheiben von 
verfchiedener Größe, deren eine nad Erforderniß auf eine der Achſen 
I, ID, II, IV (Fig. 3) gefett und von der bewegenden Kraft getrie- 
ben wird, andererſeits aber die Einrichtung des Räderwerkes jelbft. 
Es erhellet nämlicy aus Fig. 3, wie die Achſen II, IT und IV in 
ihren Lagern verſchiebbar find, fo daß entweder das Getriebe O aus 
dem Eingriffe des Rades N, oder Q aus dem Eingriffe von P, oder 
endlich S aus dem Eingriffe von R ausgerüdt werben kann. Eigene 
Bügel halten diefe Achſen in einer ber ihnen hiernach zulommenden 
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Lagen (d. h. ein- oder ausgerückt), je nachdem fie anf bie linke ober 
rechte Seite derfelben gehangen werben. Geſetzt num, es würde bie 
größte Riemfcheibe auf der Achfe I befeftigt, während man durch Ber- 
fchieben der Achſe II die übrigen Räder außer Eingriff fett, fo wird 
bie Planfcheibe C, durch das Getriebe M bewegt, ihre größte Ge- 
fhwindigfeit erlangen. Wirb viefelbe Riemfcheibe auf die Achſe II 
geſetzt, das Getrieb O mit tem Rade N in Eingriff gebracht, aber 
das Getrieb Q von P abgerüdt, fo erhält die Planfcheibe eine geringere 
Geſchwindigleit. Durch ferneres Verſetzen der Riemfcheibe auf bie 
Achſen U und IV wird die Bewegung der Spindel noch langfamer, 
und durch gleiches Berfahren mit den übrigen vorhandenen Riem— 
ſcheiben erlangt man wieder verſchiedene Gefchwindigfeiten, jo daß bie 
langſamſte Bewegung bervorgebradht wird, wenn die kleinſte Riem— 
fcheibe auf die Achſe IV gefegt wirb und bie gefammten Räder und 
Getriebe in einander greifen. Die zwei gufeifernen Yagergerüfte LL 
der Betriebsvorrihtung (Fig. 1, 3) find an der Spinvelbode A feft« 
gefhraubt und am äußerſten Ende durch ein Stück U mit einander 
verbunden. 

Bon den Wangen G ift bie eine oben in ganzer Breite flach, 
die andere durch zwei Abfchrägungen zugefchärft, fo daß ihre Hori« 
zontalfläche nur ſehr ſchmal ift. Meittelft zweier Schrauben g (Fig. 2) 
werben fie, wie fchon erwähnt, mit der Dode A verbunden; außer 
dem find fie auf ben brei Grundplatten k (Fig. 2, 3) feftgefchraubt, 
welche in dem Fundamente eingelaffen und durch mit Blei vergoffene 
Schrauben befeftigt werden. Man mwirb in Fig. 3 bemerken, daß bie 
Mittellinie zwifchen den Wangen G G außerhalb der Mittellinie ber 
Spindeldode A liegt; dadurch ift e8 möglich, Gegenftände von einem 
größern Durchmefjer abzudrehen, indem der Support mit dem Dreh— 
ftahle weiter von der Achjenlinie der Spindel entfernt werben kann, 
als fonft bei der vorhandenen Breite des Bettes G G anginge. 

Der Reitftod J befteht aus dem obern Theile (der eigentlichen 
Spigendode) und aus dem untern Theile 1, der auf den Bahnen ober 
Wangen G liegt. Mittelft der Schrauben m werben beide Theile mit 
einander verbinden, und durch die Stellſchrauben n wird ber obere 
teil in die Richtung gebracht, daß die Achſe des Reitnagels o nebft 

tählernen Spige p in eine gerade Linie mit der Achſe der Spin- 

» zu liegen fommt. Nachdem mittelft der Schraube r die Spike 
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p gehörig feit in den Körnerpunkt des Arbeitsſtücks eingefegt ift, wird 
durch Anziehen der Schraubenmuttern q der Keitnagel o unbeweglich 
gemacht, inden zwei unten an den Schrauben diefer Muttern befind- 
lihe Ringe denfelben im Innern des Reitſtocks umfaſſen. Die Bol 
zen h befeftigen den Reitftod auf ber ihm angewiefenen Stelle ber 
Wangen G. 

Der Schlitten K, zur Aufnahme des Supports F beftimmt 
wenn man einen Zylinder ober dergleichen abbrehen will, erhält feine 
Befeftigung auf den Wangen G burd; zwei Bolzen, von melden einer 
in Fig. 2 bei m‘ fichtbar ift. 

Die Wangen oder Gleiſe D find genan mit der Ebene der Plan⸗ 
ſcheibe C parallel oder auf die Achſe der Spindel B normal gerichtet. 
Sie werden auf zwei im Yunbamente eingelaffenen Sohlplatten a’ in 
geringer Höhe über dem Fußboden feftgeichraubt. Auf ihnen liegt der 
Schlitten E, welcher mittelft zweier Unterlegplatten wie f’ mittelft 
Schraubbolzen g’ feſtzuklemmen iſt. 

Der Support F befteht, mit Ausnahme der Schrauben und 
zweier meflingener Muttern, gänzlich aus Gußeiſen. Auf dem Schlit- 
ten E wird zunädft der Unterfaß F feitgefchraubt; derſelbe ift mit 
einer hohlen zylindriſchen Erhöhung verfehen, um ben Zapfen ber 
Platte 1° aufzunehmen. Um bdiefen Zapfen läßt fid ver Support 
unter jedem beliebigen Winkel gegen die zu brebende Fläche ftellen, 
und er wird dann in ber beftimmten Lage durch Schrauben feftge- 
halten. Auf der Platte 1° ift ein Schieber m‘, der durch die beiben 
an ihr feftgefchraubten Schienen n’ geführt wird, r’ ift die Schraube 
zur Bewegung des Schiebers m’. Rechtwinkelig gegen die Richtung 
bes lettern liegt auf demfelben ber zweite Schieber u‘ zwifchen zwei 
Schienen t’, mit einer Schraube v‘ zu angemefjener Bewegung ver- 
fehen. In ven Auffügen w‘ des Sciebers u’ find rechiwinfelige 
Rinnen ausgearbeitet, welche, von den Dedeln x’ beberft, vierjeitige 
Deffuungen bilden. In eine biefer Deffnungen legt man ben Drei» 
ftahl i, welcher durch die Drudjchrauben y‘ darin unbeweglich erhal- 
ten wird, Ä 

Zu dieſer Drehbank gehört endlich nod eine Bohrvorrichtung, um 
Radnaben und Fleine Zylinder auszubohren, binfichtlich deren wir auf 
unfere Quelle verweilen. 


I) 
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I. Support. 

Im Hanptwerke find (Bd. IV, ©. 320 — 344) drei farafteri- 
ſtiſche Muſter des Supportes befchrieben und durch ausführliche Ab- 
bildungen erläutert. Die Einrichtung dieſes wichtigen Drehbank-Be⸗ 
ftanbtheils ift mannichfaltig abgeändert worden ; wir vermweifen in biefer 
Beziehung auf die ſchon zitirten Beſchreibungen verfchiedener Dreb- 
bänfe, an melden gewöhnlich auch der Support eine ober bie andere, 
mehr oder weniger bebeutende Eigenthümlichkeit darbietet; ferner auf: 
Armengaud, Publication industrielle, Vol. II, p. 305; Dingler’s 
polytechn. Journal, Bd. 43, ©. 161; Kronauer, Technifche Zeit- 
fohrift, Bd. I. (1848) ©. 148. 

Eine befondere Art bildet der Kugel-Support, zum genauen 
Abdrehen metallener Kugeln — 3. B. der Kugelventile für Pumpen x. 
— beitimmt. Der Obertheil eines folhen Supports, auf welchem 
der Drebftahl angebracht ift, Tann um einen mitten unter ber einge. 
fpannten Kugel liegenden Drehpunkt horizontal fo herumgeführt wer: 
ben, daß ber Drebftahl einen Kreis befchreibt, befjen Ebene Durch bie 
Drehungsachfe der Kugel geht und von diefer Achſe halbirt wird, 
Da die Kugel, weldye man brebt, faft zur Hälfte in einer hölzernen 
Schale an der Drehbankjpindel eingefuttert fein muß, um von letzterer 
die drehende Bewegung zu empfangen, fo burdläuft der Drebitahl 
ſtets nur ein wenig über tie Hälfte der Kreislinie und dreht fo bie 
halbe Kugel ab; bie andere Hälfte wird fodann, nachdem die Kugel 
im Sutter umgewenbet worden ift, auf gleiche Weife bearbeitet. 

Ueber Kugelfupporte lann man Dingler’8 polytechniſches Journal, 
Band 70, ©. 98, und Armengaud Publication industrielle, Vol, 
VI. p. 431, nachſehen. Wir begnügen uns hier mit der Bejchreibung 
eines ſolchen Support, welcher aus der Werkftätte von Sharp Bro- 
thers in Manchefter ftammt und auf unferer Taf. 60, Fig. 4, 5, 6, 
vorgeftellt iſt. Fig. 4 gibt einen ſenkrechten Durchichnitt, Fig. 5 einen 
normal zu diefem ftehenden Aufriß, Fig. 6 den Grundriß. a ift ein 
gufeijernes Stüd, welches fehr genau auf die Wangen AA der Dreh 
banf jo geſetzt wird, daß ber Mittelpunkt des Zapfens e (Fig. 4) 
richtig unter ber Achſenlinie der Drehbankfpinvel fteht, und feine Be- 
feftigung durch Anziehen der Mutter B erhält. Auf diefem Untertheile 
a befindet fi) eine drehbare Scheibe b, welche durch die Schraube ohne 
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Ende e, mittelft deren Eingriffes in die Zähne der Scheibe, in Um— 
drehung geſetzt wird. Zur genauen Führung der Scheibe b dient der 
Gleitklotz d, jo wie der Zapfen c. Letzterer ift koniſch, um ihn mittelft 
der Mutter n nadyzuziehen, wenn er im Roche der Scheibe Spielraum 
befommen haben ſollte. Auf b befindet ſich eine Führung f, und auf 
diefer wird das Obertheil g mittelft der Schraube h bewegt. Oben 
in g ift der Drehſtahl i durch die beiden Drudichrauben k, k befe- 
ftigt, wonach man vermöge der Schraube h den Stahl nach Belieben 
der Drebbankipindel nähern oder von ihr entfernen, folglich der zu 
drehenden Rugel jedes Mal den erforberlihen Durchmefjer geben kann, 

Das Uebrige wird aus den Zeichnungen ohne Weiteres zu erfehen 
fein, zumal die Einrichtung eines gewöhnlichen Supports als befaunt 
vorandgefegt werben darf und es von felbft Mar ift, wie durch Ver— 
einigung ber Umbrehung bes Arbeitsftüds um bie horizontale, und der 
Kreisbewegung des (— genau in der Höhe der Spinbelachfe angreifen- 
den —) Drehſtahls um die vertikale Achſe, erfteres die Kugelgeftalt 
annehmen muß. 


Il. Drehſtähle. 


Zu dem, was im Hauptwerfe (Bd. IV. ©, 388-404) über 
die Drehwerkzeuge mitgetheilt wurbe, müſſen bier einige Einzelheiten 
nachgetragen werben, ine lefenswerthe Abhandlung über Form und 
MWirkungsweife ver Drebftähle überhaupt fteht in der Deutjchen Ge- 
werbezeitung, Jahrgang 1850, ©. 97—101. 

a. Zum Drehen aus freier Hand. — Fig. 20 auf Taf, 
60 (ein Drittel der wirklichen Größe) it ein Heiner Handdrehſtahl, 
welcher aus einem Stüde flachen Stahles dadurch hergeftellt wird, daß 
man unmittelbar an deſſen Ende zwei wintelige Kerben ae und be 
einfeilt, womit zwei Schneiden zu abmwechjelndem Gebrauche, die eine 
bei a, bie andere bei b entfiehen. Iſt vie Endfläche des Stäbchens 
(wie in der Abbildung) querüber fonver rund gejchliffen, jo find bie 
Scheiben bogig (Schrotftahl), läßt man fie flach, jo hat man gerade 
Schneiden (Schlichtftahl). 

Den großen Drebftählen, deren langes Heft ver Arbeiter auf 
feine rechte Achſel lehnt, gibt man nicht felten behufs fefteren Haltens 
und ficherern Wendens ein zweites, vechtwinfelig zum erften ſtehendes 
Heft, welches beim Gebrauch nach unten gerichtet ift und mit ber 
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linken Hand gefaßt wird, während die rechte das Hauptheft zwiſchen 
Achſel und Auflage umfaßt und gehörig gegen bie letztere niederdrückt. 
Mehrere berartige Anordnungen find auf Taf. 60 in Fig. 22 bis 27 
und Taf. 61, Fig. 1bis 7 dargeftellt, und zwar im Viertel der wirk— 
lichen Größe. Die einfachfte zeigt Fig. 5 (Taf. 61) in der Seiten- 
anficht; Fig. 6 und 7 find zwei Durchfchnitte nad) &, der erftere 
nad) dem Ende des Drehftahls hin, der zweite nach dem Hefte hin 
angefehen. Das Werkzeug ift ein (nad) feiner Geftalt fo genannter) 
vierediger Nagelfopfftahl mit vier gerablinigen Schneiben ab, 
be, ed, da, von welchen eine nach beliebiger Auswahl gebraucht 
wird, fo daß das Ganze gleichfam einen vierfachen breiten Schlichtftahl 
(zum Glattorehen großer Gegenftände) bildet. Der Schaft e ift vier- 
fantig mit quabratifchem Querſchnitt; auf benfelben wirb das Hülfsheft B 
(welches eine eiferne Zwinge f bat) mittelft des in ihm befeftigten 
eifernen Hafens gh nur aufgehangen, e8 kann daher leicht abgenommen 
und auch auf einem andern Drebftahle, zu welchem ver Hafen paßt, 
gebraucht werben. 

Fig. 1, Taf. 61 (Seitenanfiht), Fig. 2 (Oberanfiht), Fig. 3 
(Endanfiht) und Fig. 4 (Durcfchnitt nah &/) ftellen einen Dreb- 
bafen, im Befondern Schrothafen — mit bogenfürmiger Schneide n 
— vor, deſſen Geftalt allgemein befannt und gebräudlic if. Die 
Eigenthüntlichfeit Tiegt hier mr in dem Hülfshefte B, welches fehr lang 
und deffen Hafen gh anders geformt ift, als im vorigen Beifpiele, 

Der Spiphafen Fig. 22, Taf. 60 (Oberanſicht), Fig. 23 (Sei- 
tenanſicht) und Fig. 24 (Durchſchnitt durch das Hülfsheft) ift, mas das 
Schneidwerkzeug an ſich betrifft, ebenfalls befannt, unterfcheivet fich 
jebod von den gewöhnlich vorkommenden Inftrumenten feiner Art ba- 
durch, daß er nicht mit einer Angel unwandelbar im hölzernen Hefte 
A feftftedt, fondern oben auf demfelben in eine von u bis v reis 
chende Nuth nur eingefchoben ift, fo daß man das nämliche Heft für 
verſchiedene dazu paffende Drebftähle (3. B. Schrot-, Schlidyt- und 
Spighafen gleichen Kalibers) gebrauchen kann, indem der Stahl 
ausgewechjelt wird. Man kann auch nad) Belieben den Stahl mehr 
ober weniger weit aus bem Hefte hervorragen laffen, folglich hierdurch 
das ganze Werkzeug verlängern und verkürzen. Die Befeftigung bes 
Stahls im Hefte A gefchieht durch das Hülfsheft B, indem eine eiferne 
Spindel 1 mittelft des vieredigen Ringes an ihrem obern Ende ben 
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Schaft o umfaßt, gänzlich durch B hindurch geht und bei r mit einer 
Schraubenmutter verjehen if. Wird letztere fcharf angezogen, fo find 
alle Theile feft mit einander verbunden. 

Fig. 25 (Taf. 60) ift bie Seitenanficht eine® runden Nagel- 
fopfftahles, der auf dem fcharf gefchliffenen Freisförmigen Rande 
aa feines Kopfes eine im ſich felbft zurückkehrende Schneide darftellt, 
von welcher eine beliebige Stelle zur Wirkung gebracht wird und ben 
Dienft eines großen Schrothafens (zum Drehen aus dem Groben) 
feiftet. Fig. 26 zeigt einen Durchſchnitt nah & A, Fig. 27 einen 
andern durch das Hülfsheft B. Die ganze Pänge des Heftes A be» 
trägt 2 Fuß. It das Hülfsheft nicht vorhanden, fo kann der Stahl 
(der auch im Schafte C rund ift) beim Drehen die Auflage entlang 
fortgewälzt (ftatt gefchoben) werben, was eine gewiffe Bequemlichkeit 
gewährt. Mit Anwendung des Hülfsheftes B geftattet er nur eime 
Wendung hin over her. Damit man jedoch alle Theile des ſchneidigen 
Umfreifed aa zu verfchievenen Zeiten benugen kann, ift B in vier 
verschiedenen Stellungen, ſtets redhtwinfelig zu AC, anzubringen. Im 
dieſer Abficht find durch die eiferne Zwinge xy und das Heft A kreuz⸗ 
weiſe zwei Löcher 1, 2 gebohrt; die Spindel J des Heftes B wirb in 
eind ober das andere dieſer Löcher, von der einen ober andern Geite, 
eingefchoben und geht dabei zugleih durch ein entfprechendes Loch des 
Schaftes C; ſchließlich verbindet die vorgefchraubte Mutter r alle Theile 
mit einander. 

Werkzeug zum Abdrehen metallener Kugeln. — Wie 
man Metalltugeln mittelft eines eigenthümlich gebauten Supports 
richtig abdrehen könne, ift oben, ©. 568, erörtert. In Ermangelung 
des Kugelfupports dient zur Erlangung der gehörigen Genauigleit fol- 
genbes Inftrument, welches auf Taf. 61 Fig. 8 in der Geitenanficht, 
Fig. 9 in der Oberanficht und Fig. 10 im Durchſchnitte abgebilvet ift 
(ein Drittel ber wirklichen Größe). Seine Konftruftion beruht auf 
dem Satze ber Stereometrie, daß durch drei im Naume und nicht in 
verfelben Ebene liegende Punkte ſich nur eine Kugeloberfläche legen 
faffe, und daß umgefehrt alſo jeder Körper, von deſſen Oberfläche in 
jeber Lage biefelben drei Punkte im Naume burchfegt werden, eine 
Kugel von genau beftimmter Größe fein müſſe. Das Hanptftüd des 
Inftruments ift ein mit zwei Stielen oder Handgriffen A, A ver- 
ſehener Stahleing o, beffen genau Freisfärmige Oeffnung bergeftalt 
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koniſch ausgedreht iſt, daß der untere Rand oo dieſer Oeffnung eine 
Schneide bildet (ſ. Fig. 10). Quer über ben Schneidring iſt ber 
Bügel b aufgefegt und feſtgeſchraubt, welcher in feiner Mitte eine 
Mutter für die Stellſchraube ed enthält, Das kugelig abgerumdete 
Ende von ce kann durch Auf» und Abfchrauben vom Schneidringe 
entfernt oder demfelben näher gebracht werben. Beim Gebrauche tritt 
bie abzubrehende Kugel, wie ber punktirte Kreis in Fig. 10 andeutet, 
in den Schneidring ein; und man erfennt, daß wenn die Schraube e 
weit genug niebergebreht wäre, um ihr Enbe in die Ebene der Sreis- 
linie 00 zu werfegen, die Schneide gar nicht mehr zur Wirkung ge= 
langen könnte, und diefe Stellung einer Kugel von unendlich großem 
Durchmeffer, d. h. einer Ebene, entfpricdt. Wäre dagegen bie Stell- 
fchraube fo weit von dem Schneidringe zurüdgeführt, daß das Ende 
berfelben ſich um Die Größe des Halbmeffers der Deffnung 00 von 
der Ebene dieſer letztern entfernt befände, fo entſpräche dieſe Stellung 
einer Kugel, deren Durchmefjer dem des Kreiſes 00 gleidd wäre, ober 
ber kleinſten Kugel, welche mit biefem Inftrumente noch verfertigt 
werben könnte. Jede andere Stellung der Schraube ed erzeugt alio 
eine andere Kugelgröße. Es muß jedoch ſtets ein noch genügend gro- 
ger Abjchnitt der Kugel durch die Deffmung oo hindurch treten, ba- 
mit die Schneidfante leicht und vortheilhaft angreift; deshalb wird ein 
in ber breifadhen Größe umferer Abbildung ausgeführtes Inftrument 
nicht wohl Kugeln von mehr als 2'/, Zoll Durchmeſſer abdrehen kön— 
non. Delm Arbeiten hält man die Schneide 00 gegen die an einem 
fegelförmigen Dorn mit Zinn angelöthete gegoffene (mefjingene oder 
bronzene) Kugel und preft, während biefelbe mit der Drehbankſpindel 
umläuft, das Yuftrument fo weit man fann — wenigftens um bie 
vordere dem Arbeiter zugewendete Hälfte — rumb herum, bis endlich das 
Ende der Stellfehraube allenthalben das Metall berührt und demnach 
der Schneibring feine Späne mehr abnimmt. Die fo vollendete Hälfte 
wird dann an dem Metallporne angezinnt, und die unansgearbeitete 
Seite ebenfalls der bejchriebenen Bearbeitung unterworfen. Eine au- 
dere Methode befteht darin, Die Kugel zwifchen zwei hölzerne fchalen: 
artige Futter zu legen, welche nach Heinen Kugelabſchnitten von ent- 
fprehendem Halbmefjer hohl ausgebreht find und von denen das eine 
an ber Drehbanffpinvel befeftigt, das andere vor den Keitnagel bes 
Reitftods gelegt ift; dem zwifchen beiden Schafen fichtbaren Theil ber 
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Kugeloberflähe mit dem Inftrumente in angezeigter Weife abzubrehen; 
und die Kugel zwiſchen den Schalen von Zeit zu Zeit zu wenben, bis 
jchließlich ihre ganze Oberfläche vollendet ift. 

b) Zum Dreben mit dem Support. — Die auf bem 
Support zu gebrauchenden Drebftähle oder Drehmeißel find von man» 
nichfaltiger Yorm und an Größe fehr verfchieven. Im Hauptwerke 
find zunächft nur ſolche für Kleinere Arbeit auf S. 399-402 des IV. 
Bandes bejcyrieben und Taf. 82, Fig. 46—56 abgebildet; größere 
und verfchieden gebilbete Eremplare haben wir jetzt zu erläutern. 

Fig. 21 (Taf. 60) in Seitenanfiht A und Oberanfiht B, im 
Drittel der wirklichen Größe gezeichnet, ift ein breiter Schlichtſtahl; 
ab deſſen gerablinige Schneide. Die Biegung bei e erzeugt einen 
gewifien Grad von Cfaftizität, welcher zum Glattdrehen unter Ab- 
nahme eines feinen Spanes günftig wirft. 

In den Fig. 11—21 (Taf. 61) find, auf ein Viertel der wirk- 
lichen Größe verjüngt, vier Drebftähle zu großen Bylinder- und 
Scheibendrehbänfen vorgeftellt. Fig. 11 ift die Seitenanfiht, Fig. 12 
Oberanſicht und Fig. 13 Endanficht eines als Spitzhaken gejchliffenen 
Stable. Der Schaft desfelben hat wie gewöhnlich eine quabratifche 
Querſchnittsgeſtalt; ac und be find die Schneiden, welde in ber 
Spige e zujammentreffen. — Fig. 14 (Seitenanfiht) und Fig. 15 
(Dberanficht) ftellen einen zweiten, Fig. 16 und 17 eben fo einen 
dritten Drebftahl vor; dieſe beiden (von gleicher Fänge und Dide mit 
dem vorigen) unterfcheiden ſich nur durch die feitwärts gebogene Siel- 
fung des Hafens, welcher bei erfterem Iints bei legterem rechts von 
der Richtung des Schaftes abfteht. — Fig. 18 ift die Oberanficht, 
Fig. 19 die Seitenanficht, Fig. 20 die Endanſicht, Fig. 21 der Durch⸗ 
ſchnitt nad) & 4 eines Stahles, welcher fi) zum Drehen in Höhlungen 
eignet. Sein Schaft ift von p bis r wierfantig (mit quadratiſchem 
Querſchnitt), von p bis q rund (vergl. ig. 21), Am Ende biefes 
runden Theild fteht unter vechtem Winkel der fichelförmige Theil ab, 
an welchen bie zwei in eine Spige e zufammenlaufenden Schneiden a © 
und be fidy befinden. — Diefe vier Formen find in einem vorliegen 
ven Sortimente von drei verfchiebenen Größen ausgeführt. Die ab- 
gebilveten Eremplare find bie mittleren; die Eleinften meflen 0,426 
Meter in der Länge und 0,021 M, in der Dide, die größten 0,56 
M. in der Fänge und 0,029 M, in der Dide, 
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Meißelhalter. — Die beträchtliche Anzahl verſchiedener Dreb- 
meißel, welche man ſtets für den Gebraud in Borrath haben muß, 
verurfacht einen erheblichen Aufwand an Stahl, und jelbft ver Raum, 
ben fie zur Aufbewahrung erfordern, ift ein nicht gänzlich der Beach⸗ 
tung unwürdiger Umftand. Man hat daher neuerlid angefangen, fich 
für den Support — namentlidy bei Hleineren Drehbänfen — einer 
Borrichtung zu bebienen, welche in beiden Beziehungen Abhülfe ſchafft, 
nämlich eines Univerfal-Scaftes oder Halters, in welchen von einem 
Sortimente ganz Heiner Drehmeißel jedes Mal der dem bejondern 
Falle angemefjene eingefegt wird. Zwei verjchiedene englifche Yuftru- 
mente dieſer Art find auf Taf. 60, im Drittel der wirklichen Größe, 
abgebilvet. 

Das erfte zeigt Fig. 7 im der Seitenanſicht, Fig. 8 im Grund» 
riffe, Big. 9 im horizontalen Läugendurchſchnitte, Fig. 10 in einem 
Querdurchſchnitte, Fig. 11 in der vordern Endanficht (bier ohne den 
Meifel). Der Hauptförper iſt ein vierfeitig prismatifches Stüd Stahl, 
beffen Seiten in den Abbildungen mit a, b,c,d bezeichnet wurben, 
fo daß mitteljt diefer Buchftaben man ſich hinfichtlih der Beziehung 
zwiichen ben einzelnen Figuren leicht orientirt. Hinten endigt biefer 
Körper mit einem furzen zylindriſchen Theile p; vorn ift derſelbe ab- 
gerundet (f. Fig. 8, 9) und mit einem von oben nach unten durch— 
laufenden Spalte m (Fig. 11) verfehen, ber nach innen zu jchwalben- 
fhwanzförmig ſich erweitert. Der in Fig. 7 erfichtlichen Abſchrägung 
veu vordern Endes entſprechend hat aud jener Spalt eine ſchräge (von 
oben nad) unten zurüdtretende) Richtung. Der Meifel k, von drei 
ediger Querfchnittsgeftalt (Fig, 7, 8, 9) wird in ven Spalt fo ein- 
gejhoben, daß fein ſchneidendes Ende nach oben ſteht. Der Körper 
abed ift nad feiner Achfenlinie vom Ende p aus bis in den Spalt 
m zylindriſch durchbohrt, dieſe Bohrung in p und noch etwas weiter 
hinein zu größerem Durchmefjer ausgeſenkt, endlich in dieſer Erwei⸗ 
terung ein Muttergewinbe für bie ftählerne Schraube f gejchuitten, die 
einerſeits mit dem glatten Zapfen e, andererſeits mit dem quer durch⸗ 
bohrten kugeligen Kopfe g endigt. Der engere und glatte Theil der 

Höhlung nimmt einen gehärteten Stahlzylinder 1 auf, welcher, wenn 
er durch Eindrehen der Schraube f vorgejchoben wird, den Meißel k 
feilartig gegen bie einander zugeneigten Seitenwände des Spaltes m 
preßt und ihn foldergeftalt feft einklemmmt. Um dieſen Dienft richtig 
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zu verſehen, iſt die vordere Endfläche des Zylinders nicht nur derartig 
ſchräg, daß fie mit ihrer ganzen Ausdehnung die Rüchſeite des ſchräg 
ftehenden Meißels berührt, fondern auch mit kreuzweiſe gelegten feinen 
Kerben wie eine Feile verfehen. Eben wegen ber erwähnten Abſchrä— 
gung darf aber ber Zylinder J niemals fi um feine Achſe drehen, 
überhaupt Feiner. andern Bewegung fähig fein, als der Schiebung in 
jeiner Längenrichtung. Dies wird auf folgende Weife erreicht. 

In ber Seitenfläche b des äußern Körpers abed ift eine läng— 
lich vieredige Vertiefung n (Fig. 7, 9, 10) ausgearbeitet, und von 
biefer ganz in bie Bohrung ein Spalt durchgebrochen (f. Fig. 7 und 9). 
Ein Stift o, feitwärts und von außen her in ben ſchon an feinem 
Plage befindlichen Zylinder J eingefchraubt, ſchiebt fih in dem Spalte 
und verhindert jede Drehung des Zylinders. Bor dem Stifte o hat 
man ein zidzadartig gebogene® Stück einer bünnen Taſchenuhrfeder 
eingelegt, welches beim Zurüdprehen der Schraube efg den Zylinder 1 
ihr zu folgen veranlaßt, fo daß alsdann der Meifel k völlig frei wird 
und verjchoben oder herausgenommen werben kann, überhaupt aber 
bem Zylinder jede eigemwillige Schiebung verwehrt ift. Die Vertiefung 
n wird durch ein dünnes ftählernes Dedplättchen h verfchloffen, welches 
in Fig. 7 als abgenommen und umter diefer Abbildung beſonders ge 
zeichnet erſcheint; mit i, find im Fig. 8, 9 die zwei zur Befeftigung 
des Plättchend dienenden Schrauben, in Fig. 7 aber bie bazu gehö— 
rigen Löcher bezeichnet. 

Der zweite Meifelhalter, auf ganz anderem Prinzipe als ver 
vorftehende beruhend, wird durch bie Fig. 12—19 vorgeſtellt. Fig. 
12 ift eine Seitenanficht, Fig. 13 ein ſenkrechter Längendurchſchnitt, 
Fig. 14 der Grundriß. Der vierfantige Schaft oder Stiel abed ift 
aus harter Bronze gegofien, bei bed zwei Mal unter rechtem Winkel 
gefröpft, an dem Theile ed etwas breiter al® im Uebrigen, und am 
vorberften Ende d halbkreisförmig zugerundet. Zu befferer Erläuterung 
feiner Beſchaffenheit find die Fig. 15 und 16 beigefügt, von melden 
erftere den Grundriß, legtere einen Aufrig vom Enbe d aus gejehen 
vorftellt. Der Theil ed ift in fenfrechter Richtung mit einer Durch⸗ 
bohrung e (f. Fig. 15 und die Punktirnng in Fig. 16) verfehen, 
neben welcher drei Heine Löcher 1, 2, 3 in die obere Horizontalfläche 
eingebohrt find. Von der vorberen Vertilalfläche b nad) ber hintern c 
geht eine ſchräge Deffnung f dur (Fig. 16 und 13). Endlich ift in 
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jedem ber beiden einſpringenden Winkel, welche be mit od bildet, 
eine dreieckige Kerbe 7 ausgefeilt (Fig. 12, 14, 15). 

Der nächſte Hauptbeftandtheil ift ein hohler ftählerner Zylinder 
gi, von demfelben innern Durchmeffer wie die Bohrung e, Fig. 15, 
und durch einen jchrägen Schnitt in zwei ungleiche Stüde g und i 
zerlegt. Das größere untere Stück g ift in Fig. 19 (Aufrik umb 
Grundriß) abgefondert gezeichnet; es trägt auf feiner untern freis 
runden Ringflähe einen kurzen Stift 6, und enthält in der obern 
elliptifchen Fläche einen. tiefen ſenkrechten Spalt hh nebft zwei Heinen 
Löchern 4, 5. Das obere Zylinderftüd i (Fig. 18 Aufriß und An« 
ficht der untern Grundfläche) ift nur unterhalb mit zwei Stiften 4,5 
verjehen. 

Hierzu gehört ferner ein eiferner oder ftählerner Bolzen (Fig. 12, 
13, 14, 17) mit breitem rundem Kopfe m, einem langen Schlitze n o 
im Scafte p, einem Schraubengemwinde q und einer fechsedigen Mut: 
ter r nebft mefjingener Unterlegicheibe s. Beim Zufammenjegen des 
Werkzeugs wird das Zylinderftüd g auf ed geftellt, wobei der Stift 6 
in eines der Löcher 1, 2, 3 eintritt; auf g aber das zweite Zylinder 
ſtück i gefeßt, deffen Stifte 4, 5 von den eben fo bezeichneten Löchern 
in g aufgenommen werben. Dann jchiebt man durch i,g und d den 
vorftehend befchriebenen Bolzen und legt unten die Mutter besfelben 
vor. kl (#ig. 12, 13, 14) ift der Drehmeißel, der Stahlerfparung 
wegen an beiden Enden mit Schneiden verfehen; er wird in den Spalt 
hh bes Zylinderftüds g eingefhoben und geht durch den Schlitz no 
des Bolzens m q mit reichlihem Spielraum; feine Breite oder Höhe 
ift aber jo groß, daß er ein wenig aus g bervorragt, folglich beim 
Anziehen der Mutter r das obere Zylinderftüd i feinen Drud nicht 
bireft auf g, fondern auf ben Meifel kl ausübt, welcher dadurch 
feſt eingeflemmt wird, Man erkennt dies am beutlichften aus Fig. 12, 
wo ber Feine Zwiſchenraum zwifchen i und g fichtbar ift. 

Es ift früher der drei Löcher 1, 2, 3 auf der Oberfeite des 
Theiles d gedacht und eben fo erwähnt worden, daß eins derſelben 
ben Stift 6 am Bylinderftüde g aufzunehmen habe. Steckt man den 
Stift in das mittlere Loch 2, — wie in Fig. 13 zu fehen, — fo be 
kommt der Meißel k] eine Richtung in der geraden Fortfegung bes 
Schaftes ab: diefe Anordnung ift den Abbildungen zu Grunde ge 
legt, und hierbei tritt der hintere Theil 1 des Meißels in jene mit f 
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bezeichnete Oeffnung des Schaftes (Fig. 13, 16), welche bereits er- 
wähnt worden ift. Dagegen geht der Meißel bei den fchräg feitwärts 
gerichteten Stellungen, welche er unter Benutung des Loches 1 oder 
des Loches 3 annimmt, außerhalb e d links oder rechts herab, und 
bier gewähren bie erben 7, 7 (Fig. 12, 14) den nöthigen Raum, 
damit der untern Meißelkante nichts im Wege fteht. 

8. Karmarjd. 


Durchfchnitt. 
(8b. I. ©. 273, Bd. IV. S. 481.) 

Die Mafchine, welche den obigen Namen führt, oder auch Schnitt, 
Durchſtoß, Durchbruch und Lochmaſchine genannt wird, ift 
deshalb von fo ausgedehnter Anwendbarkeit, weil fie in den verfchie- 
denen Größen und Formen ihrer Ausführung fich eignet Löcher von 
dem Durchmeſſer einer feinen Nähnadel bis zu ein Paar Zoll Größe, 
folde von runder wie von jeder andern beliebigen Geftalt, in Blech 
von der Dide des Papiers an bis hinauf zu Eifenplatten von einem 
halben Zoll Stärke und nöthigenfall® darüber, auszuſchneiden. Dabei 
ift dann entweder das Durchlöchern des Metall der Zwed und bie 
berausgejchnittenen Theile, die fogenannten Busen find Abfall (wie 
beim Lohen der Malzvarrenplatten, der Blechfiebe Bd. XV, des 
Hauptwerls ©. 71, und den ähnlich beſchaffenen Zinktafeln zu Fenfter- 
jaloufien, ferner der aus Mefjing- und Weißblech gefertigten durch— 
brochenen Verzierungen auf Slempnerarbeiten, beim Durchbrechen der 
in Stangen geprägten Schmudbeftandtheile, Bd. IIL des Hauptwerfs 
©. 162, beim Ausfchneiden der Zähne an Sägenblättern, der Niet- 
löcher in Kefjelblechen, x.); oder die herausgefchnittenen Theile von 
mannichfaltigfter Geftalt bilden den Zwed der Arbeit und ber Abfall 
befteht in dem übrig bleibenden Bleche, den fogenannten Schroten 
(fo 3. B. bei Berfertigung runder Blechſcheiben zum Müngenprägen, 
zu Kleiverfnöpfen und allerlei anderen Anwendumgen, ferner der Uhr- 
zeiger, ber Stahljchreibfevern, der runden Scheibdhen oder. jeheftrahli- 
gen Sterne zu den fupfernen Zündhütchen für Perkuffionsgewehre, 
der von Eiſen- Meſſing- oder Zinfbleh gemachten Zeugringel für 
Weber Bd. XX. ©. 262, der neueren aus Meſſingblech vwerjertigten 
Kleiverhaden und Oeſen, der Dochtfedern an Lampenzylindern, ber 
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Schiebladenſchlöſſern, eiſernen Schraubenmuttern uud Unterlegſcheiben 
dazu u. ſ. w.) Im letzteren Falle werden ringförmige Gegenſtände, wie 
die Glieder zu gewiſſen Arten meſſingener, tombafener und goldener 
Ketten, dadurch hervorgebracht, daß man in das Blech zuerft Lauter 
Löcher von der innern Geftalt der beabfichtigten Stüde fchneidet, damı 
um jedes ſolches Loch herum ein zweites größeres — von ähnlicher 
oder verfchiedener Geftalt — durchſtößt und bie zwifchen beiden Schnit» 
ten herausfallenden Theile fammelt. Durch ein derartiges Berfahren 
werden eiferne Schnallenringe aus Blech (vieredig oder oval) in meh. 
reren Größenabftufungen bergeftellt, indem man zuerft ein Plättchen 
von der inmeren Geftalt des Hleinften Ringes, dann damit Fonzen» 
trifch ein zweites, drittes, viertes .... Stüd ausjtößt, wonach ber 
äußere Umriß des einen unb bie Deffuung des nächſten größeren 
Ringes übereinftimmend ansfallen und fein anderer Abfall entfteht, 
als das erwähnte innerſte Plättchen umd der Reſt des Bleches nad 
dem legten ‚Schnitte. 

Eine andere Kombination mehrerer durchgeftoßener Löcher wird 
öfters benugt, um in dicken Platten große Deffnungen zu bilden: man 
ftößt nämlich eine Reihe runder Löcher durch, melde nad dem Laufe 
ber vorgezeichneten Umfangslinie jo dicht neben einander gemacht wer⸗ 
den, baf fie theilweiſe über einander greifen und demnach eine zufammen« 
hängende breite, ſchließlich im ſich ſelbſt zurückkehrende Spalte er- 
zeugen. 

Die Grundbedingungen zur Wirkung des Durchſchnitts und die 
allgemeine Einrichtung desſelben ſind aus dem Artilel des Hauptwerls 
befannt. Gegenwärtig handelt es ſich darum noch ein Paar Beiſpiele 
der Anordnung von Stempeln und Matrizen zu geben, einige Kon— 
ftruftionen des Betriebsmehanismus nachzutragen, endlich gewiffe Mo- 
bififationen der Mafchine behuf ihres Gebrauchs für befondere Zwede 
anzuführen. Die hierbei in Betrachtung kommenden Abbildungen be- 
finden fid) auf Taf. 61. 

Stempel A und Matrize B zur Anfertigung ber aus dünnem 
Meſſingblech beftehenden Dochtfedern für Lampen (Hauptwerf Bo. 
IX. ©. 168) find Fig. 23 und 24 im zwei Aufriffen — von einer 
ſchmalen und einer breiten Seite — dargejtellt; Fig. 25 ift die obere 
Anſicht der Matrize (ſämmtliche Figuren im Drittel des wirklichen 
Mafes). a bedeutet ben zylindriſchen Zapfen am oberen Enbe des 
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Stempels, womit dieſer in eine Bohrung des Schiebers am Durch⸗ 
ſchnitte eingeſetzt wird um durch eine Druckſchraube feſtgehalten zu 
werben. In der Matrize B fieht man die Oeffnung b von der Ge— 
ftalt der zu ſchneidenden Blechſtücke; diefe Matrize ift eine ftählerne 
Platte, auf den langen Seiten 1, 2 abgeſchrägt (Fig. 23), zugleich 
aber jehr ſchlank keilförmig in der Art, daß die Seite 3 ein wenig 
breiter ift als die gegemüberftehende. Vermöge diefer Geftalt kann B 
beim Gebraude in eine ähnlich feilförmige und zugleich fchwalben- 
Ihwanzartig geformte Aushöhlung eines eifernen Kloges am Durd- 
ſchnitte feſt eingefchoben werben. Alle die verfchiedenen Matrizen, 
weldye bei dem nämlichen Durchfchnitte vorhanden find, haben überein- 
ftimmende äußere Geftalt, pafjen daher gleihmäßig in ven Klotz; 
legterer aber hat ein rundes von oben nad; unten durchgehendes Loch, 
groß genug um bei Anwendung derjenigen Matrize, welche die größte 
Oeffnung hat, die ausgejchnittenen Blechtheile durchfallen zu laſſen. 
Bon der Beichaffenheit der Stempel und Matrizen zu durchbro— 
chenen Berzierungen in Blech geben die Fig. 26 bis 28 einen Begriff. 
Es ift als Beifpiel eine fehr einfache Berzierung Fig. 29 gemählt, 
welche durch die Aneinanderreihung von nur brei verfchiedenen Löchern 
1, 2, 3 entfteht. Dieſe drei Löcher werden aber auf einen einzigen 
Stoß gejchnitten, und es hat daher der Stempel drei Theile und bie 
Matrize drei Yöcher, deren Beziehung zu Fig. 29 durd die gleiche 
Bezifferung 1, 2, 3 hervorgeht. Dabei muß bemerkt werden, daß 
Fig. 26 der Aufriß von vorn, Fig. 27 der Endaufriß, Fig. 28 bie 
Anfiht von unten ift, und alle Figuren im Drittel des wahren 
Mafes gezeichnet find, Die drei Theile 1, 2, 3 des Stempeld — 
melche in ihrer ganzen Länge die den Löchern 1, 2, 3 (Fig. 29) ent» 
fprechende Qunerfchnittägeftalt haben — find mit dem oberen Ende in 
gleichgeformte Löcher einer Eifenplatte A haltbar eingetrieben, welche 
fchräge Seiten aa und übrigens eine ſchlank Feilförmige Geftalt hat 
(wx größer als yz, Fig. 28), um in eine [chwalbenfchwanzartige und 
zugleich feilförmige Vertiefung auf der unteren Fläche des Schiebers 
am Durchſchnitte eingefett zu werben. Die Matrize ift eine länglich 
vieredige Stahlplatte B; damit parallel und um ein ©eringes höher 
liegt die eben fo lange und breite aber dünnere Eijenplatte C; um 
beide in dem richtigen Abftande von einander zu erhalten, dienen bie 
an den Enden befindlichen eifernen Zwifchenftüde c, e. Bier Stifte b 
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find in C feſtgenietet und gehen durch Löcher von c, e ſowohl als von 
B. In B mmd C find ganz übereinftimmend die brei Löcher 1, 2, 3 
des Mufters durchgebrochen; davon dienen jene in B zum Schneiben 
beim Eintritt des Stempels in diefelben, bie in C hingegen zur Füh— 
rung des Stempeld in unmittelbarer Nähe der Matrize. Der Stem- 
pel erhebt ſich nie höher als jo weit, daß fein unteres Ende eben in 
C verſchwindet (demnach zeigt Fig. 26 ihn ungefähr auf halbem 
Wege); dabei entwidelt die Platte C no eine andere Wirfung als 
die f hen angegebene, nämlich fie hält das Blech zurüd, verhindert es 
dem hinaufgehenden Stempel weiter zu folgen und macht e8 legterem 
möglich ſich aus den gefchnittenen Pöchern zu ziehen, damit man das 
Blech für den nächſten Schnitt fortrüden fan. Dieſes Weiterrüden 
gefchieht mit der Hand und muß genau regulirt werden um ſowohl 
den richtigen Abftand zwifchen den auf eimanberfolgenden Pöchern zu 
gewinnen, als das Mufter in gerader Linie fortzufegen. Daher ragt 
auf der oberen Fläche der Matrize B ein kurzes eingenietetes Zäpfchen 
o (Fig. 26, punktirt in Fig. 28) von der bdreiedigen Geftalt des 
Loches 2 hervor, und der Arbeiter trägt Sorge, das Blech mit dem 
eben gejchnittenen Loche 2 auf dieſes Zäpfchen zu fteden, wobei ihm 
das Hinfehen duch einen Ausfchnitt p (Fig. 26) am vorderen Rande 
der Platte C erleichtert wird. Werner liegt, zwiſchen B und C einge 
Memmt, aber mit einiger Kraftanwendung verfchiebbar, ein Elammer- 
fürmiges Eifenftüd d, weldes man fo nahe an o ftellt, als ver ge- 
wünſchte Abftand der Löcherreihe 2, 2, 2 von dem Raude des Blech— 
ftreifens verlangt: indem nun ber Blechrand ftets in Berührung mit 
d erhalten wird, ift man ber gerablinigen Fortſetzung und richtigen 
Stellung des Mufters ficher. 

AS Bewegungsmehanismus ift für Durdhfchnitte, welche von 
Menſchenhand direlt (ohne Rädervorgelege) betrieben werben, die 
Schraube — wie im Hauptwerfe Bd. IV. ©. 484, 491 an zwei Bei- 
fpielen gezeigt — am allgemeinften im Gebrauch, namentlich bei Durd» 
fchnitten nicht ganz Heinen Formats. Die hier angewendete Schraube 
ift ſtets mit ftark fteigendem Gewinde zu verjehen, deshalb eine zwei» 
oder dreifache; über ihre Wirfungsweife und Berechnung kann man im 
Artikel Schraube (Bd. XII des Hauptwerls ©. 311, 314) nad» 
fehen. In Fällen, wo der Drud auf eine ziemlich große Fläche aus— 
geübt werben muß, weil man 3. B. eine Reihe oder mehrere Keihen 
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Heiner Löcher auf ein Mal durchzuſchneiden beabſichtigt (f. im Haupt: 
werfe Bd. IV. ©. 491) wird man zweckmäßig zwei Schrauben neben 
einander anbringen, welche fo zufammengefuppelt find, daß fie in 
genauer Uebereinftimmung ihre Bewegungen maden, obſchon die Ar- 
beiterhand unmittelbar nur auf eine von ihnen wirft. Ein Durchſchnitt 
diefer Art ift beichrieben und abgebildet in: Armengaud, Publication 
industrielle, Tome VII p. 390, daraus im Polytechn. Centralblatt, 
Sahrg. 1851, ©. 707. Der Kopf der einen Schraube trägt wie 
gewöhnlich den Schwengel (Balancier) mit Schwunggewichten, zugleich 
aber einen kürzeren Hebelarm; an der zweiten Schraube ift ein gleicher 
Hebeların angebradyt, und die Enden beider Arme find durch eine Lenk— 
ftange vereinigt. 

Den Heinen Hebeldurdhfchnitt, welcher im Hauptmwerfe Bo, 
IV. ©. 494 beſchrieben wurde, hat Wltmütter im mehreren Bezie- 
hungen verbejjert und, neben einer älteren nahe verwandten Konſtruk— 
tion, mitgetheilt: Bolytechnifche Mittheilungen von Volz und Karmarſch, 
Br. Il. Tübingen 1846, ©. 64, 66. Biel vorzüglicher ift ein eben- 
daſelbſt S. 70 bejchriebener Hand-Durchſchnitt mit Kniehebel. Rum— 
mel in Chemnitz (Polytechn. Centralblatt, 1854, ©. 65) benutste 
einen bei Giegelpreffen Schon lange angewendeten Mechanismus, mel 
cher weſentlich ein zufammengefetter Hebel ift: ber größere einarmige 
Hebel übt direft den Drudf auf den Schieber aus, in welchem unten der 
Stempel des Durchſchnitts ſich befindet; der zweite kleinere Hebel ift 
zweiarmig mit fehr ungleihen Armen, hängt mit dem großen Hebel 
durch ein Gelenk zufammen und enthält ein Getrieb, welches (ben 
kurzen Arm darftellend) fih am einem unbeweglicdyen verzahnten Bogen 
des Geftelles hinabwälzt. Einen größern Durchſchnitt mit zufammen- 
gefetstem Hebel, von Cave in Paris findet man in Description des 
Brevets expires, Tome 24, p. 25. Der Schieber mit dem Stempel 
befindet fi an dem furzen Arme eines zweiarmigen Hebels, deſſen 
entgegengefettes Ende von dem Furzen dem eines zweiten Hebels 
gefaßt wird; den langen Arm diefes leßtern bewegt der Arbeiter auf 
und nieder. Das Verhältni der Armlängen ift etwa 3:1 am erften 
und 13:1 am zweiten Hebel, jo daß eine Kraftfteigerung auf bas 
39fache erreicht wird. 

Mit Erfolg hat man bei Hebeldurdfchnitten die Wirkung eines 
Erzentrits zu Hülfe genommen, weldes — um die Neibung auf Das 
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geringfte Maß herabzubringen — eine wälzende Wirkung auf die mit ihm 
in Berührung kommenden Theile ausübt. Es ift dies das Prinzip 
ber fogenannten Antifrietion press von Did in Newyorf. Ein Beir 
fpiel der Ausführung zeigt unfere Fig. 30 (Seitenaufriß im 15ten 
Theile des wahren Mafes), entlehnt aus Le Blane Recueil des 
machines ete. V. Partie, Planche 40, wo man größere und voll- 
ftändigere Zeihnumgen findet. Das Geftell befteht aus einem ſchweren 
gußeifernen Bode A AA mit rohrförmigen Anſätzen |, n zur Befefti- 
gung zweier jenfrechten Säulen wie e; diefe Säulen find oben noch 
ferner mitteljt eined Querftüds F verbunden. Ein anderes Querſtück 
e ift zwifchen J und n auf den Säulen verſchiebbar; dasſelbe trägt 
an feiner untern Seite, mitten zmifchen den beiden Säulen, emen 
zylindrischen Schieber k, der in einem eigenen NRohranfate s des Bockes 
A auf und nieder gleitet und mit dem Stempel r verfehen wird. Ein 
um g brehbarer, mit dem Gewichte h belafteter Hebel lehnt ſich mit 
feinem furzen Arme o gegen e und ftrebt beſtändig dieſes Stüd zu 
beben, führt aljo auch den Stempel nad) gejchehenem Schnitte zurüd 
hinauf. Das Nieverbrüden des Stückes c und folglich des Schiebers 
k mit dem Stempel r gejchieht durch eine abwärts gerichtete Bewegung 
des Hebels i, der mit feinem gabelförmigen Ende das elliptifche Ex⸗ 
zentrif a umfaßt und den vierkantigen Theil von deſſen Zapfen auf- 
nimmt. Die Enden diefer Zapfen aber find rund und drehen fid) im 
ſenkrechten Nuthen ter zwei Geftellanfäge n, worin fie zugleich auf 
und nieder gleiten können. b und b‘ find zwei gleiche Bogenftüde, 
zwifchen welchen das Erzentrif a ſich befindet. Jedes dieſer Bogen- 
ftüde endigt (nad) Ausweis der punftirten Linien) mit einer Schneide, 
ift aber zugleich mit ein Paar Zapfen verfehen deren Lager bezichungs- 
weife an f und an c angejchraubt find. Die Schneide von b ftütt 
fih in eine winkelförmig vertiefte Pfanne auf der unteren Seite von 
f, die Schneide von b’ in eine gleiche Pfanne oben auf ce. Wird 
nun mittelft des Hebels i das Erzentrifum gedreht, fo nehmen durch 
dasjelbe auch die Bogenftüde b, b‘ eine Drehbewegung an: zugleich 
entfernt fi b’ von b, fofern ein größerer Durchmeſſer des Erzentrifs 
in die Bertifallinie tritt; oder es findet umgefehrt (unter Mithülfe 
des Gewichts h) eine Annäherung von b‘ zu b Statt, wenn der 
jenfrecht ftehende Durchmeſſer des Exzentrils Fleiner wird. Die Berüb- 
rung zwifchen den Bogenflächen von b, b‘ und der Mantelfläche von a 
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findet ſonach ſtetig mit dem durch h ausgeübten Drucke Statt; man 
fieht nun aud ein, daß das Erzentrif a auf und nieder ſteigt ent- 
fpredyend ber veränderlichen Länge feines in den Bertifalen ſtehenden 
Halbmeſſers. In der Abbildung fteht der größte Durchmeſſer ſenkrecht; 
demgemäß nimmt das Erzentrif den tiefiten Stand ein und der Stem- 
pel r ift durch das gelochte Bleh m in die Matrize q eingetreten, 
welche auf dem (zum SHeransfallen der Putzen durchbohrten) Geftell- 
anfate p feftliegt. Das Aufheben des Hebels i hat ein Emporfteigen 
von r,k,c,b‘,a zur Folge, worauf man das Blech m angemefjen 
verfchiebt, dann durch abermalige® Herabprüden von i das nächſte 
Loc fchneidetz; u. f. f. Die Drehbewegungen der Theile a,b und b‘ 
erfolgen beim Heben im Sinne der beigezeichneten Pfeile, beim Nie- 
dergange entgegengejegt. — Statt des Gegengewicht » Hebeld ogh 
fönnen unter ec gelegte Federn angewendet werben; dies fowie einige 
andere Modififationen des Mechanismus findet mau näher angegeben 
im Bolytechn. Gentralblatt, 1851, ©. 658. 

Hebeldurchſchnitte, welche mitteljt Fontinuirlicher Drehbewegung — 
fet es durch Handfurbel oder von Elementarfraft — in Betrieb gejegt 
werben, baut man fehr oft nad derjenigen Art, welde im Haupt» 
werte Bd. IV. ©. 495—496 beichrieben und Taf. 72, Fig. 19 ge 
zeichnet ift; ein Paar hiervon unbedeutend verſchiedene Anordnungen 
find in Le Blane Recueil, IV. Pl. 36 und in Kronauer's Mafchinen 
I. Taf. 32, 33 mitgetheilt. Andere Male dagegen wendet man zur 
Erzeugung der ofzillirenden Bewegung des Hebels einen Krummzapfen 
mit Lenkftange an, wie 3. B. Thonnellier in Paris bei feinem zunächſt 
für Münzwerkftätten und Knopffabriken berechneten Durchſchnitte ge 
than bat (Deseription des Brevets expires, Tome 58, p. 196). 
Diefe Mafchine ift gänzlich felbftthätig, d. h. fie macht, von Dampf: 
kraft betrieben, nicht nur die Schnitte, fondern rüdt auch den Blech— 
ftreifen (Zain), woraus runde Platten gefchnitten werden, fchrittweife 
vor, jo daß ein zur Ueberwachung mehrerer Majchinen angeftellter 
Arbeiter nichts zu thun hat, als das legte Ende des Zains — mel- 
des jeiner Kürze halber vom Zuführapparate nicht mehr gehalten wer» 
den kann — nachzuſchieben und dann einen neuen Zain vorzulegen. 
An der Riemſcheibenwelle befindet fid ein Getriebe, welches in ein 
Rad an einer zweiten Welle greift; dieſe legtere tft gefröpft und zieht 
eine an ihrem Krummzapfen eingehangene aufwärts gerichtete Lenkſtange 
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auf und nieder. Die Lenkſtange iſt oben mit dem langen Arme eines 
wagebalkenartigen Hebels verbunden, deſſen kurzer Arm den Schieber 
des Durchſchnitts trägt. Das Zuführen des Zains geſchieht durch 
zwei kleine neben der Matrize angebrachte Walzen, welche vermittelſt 
eines beſondern Räderwerls von der Riemſcheibenwelle aus jo bewegt 
werden, daß ſie ſtillſtehen während der Schnitt geſchieht, nach jedem 
Schnitte aber ſo viel ſich drehen als zur Vorführung des Zains um 
eine dem Durchmeſſer der auszuſchneidenden Platten entſprechende Länge 
nöthig iſt. 

Eine bedeutende Vereinfachung gewinnt der Betriebsmechanismus 
des von Elementarkraft bewegten Durchſchnitts wenn man eine Welle 
geradezu über dem Schieber herlegt, an weldyem unten der Schneid 
ftempel ſich befindet, an diefer Welle ein Erzentrif anbringt und biefes 
durch eine Penkftange mit dem Schieber zufammenhängt. Als Beifpiel 
diefer Anordnung geben wir den zum Lochen der Dampffefjelblece 
beftimmten Durdhfchnitt von Gengembre nad Armengaud, Publication 
industrielle, Tome II. p. 134, auf welche Quelle wir hinfichtlich aus- 
führlicherer Abbildungen verweifen müſſen. Es können mit demfelben 
Löcher von 10 bis 4O Millimeter und zwar in Platten von 4 bis 
nahe an 20 Millimeter Dicke gefchnitten werben, die größten Löcher 
jedoch nur in den bünneren Blechſorten. Fig. 31 unferer Taf. 61 
zeigt die vordere Anſicht im 40ſten Theile des wirkliben Maßes. A 
ift ein maſſiver Block von Gußeiſen, mittelft vier ftarker Bolzen auf 
einem großen Steinwärfel R befeftigt. Hinterhalb desſelben tft bie 
horizontale Betriebswelle gelagert, welche die Riemenſcheibe D, vas 
Schwungrad H und ein 22zähniges Getriebe trägt. Letzteres greift 
in das Stirnrad J von 60 Zähnen, für deſſen Welle K oben auf dem 
Blode A zwei Pager wie g angebradt find. Das vordere Ende ber 
ebenerwähnten Welle bildet einen erzentrifch ftehenden Zapfen, welcher 
von dem Kopfe der Penkftange L umfjchloffen wird, alſo dieſer eme 
anf» und abjteigende Bewegung ertheilt. Da nun ferner das umtere 
Ende der Lenkſtange mittelit eines Bolzens am Schieber M eingehangen 
it, jo empfängt auch M uud der unten darin eingejegte Stempel n 
die entiprechende Hebung und Senfung, wobei der durchlaufene Weg 
ungefähr 45 Millimeter bettägt. Der Schieber geht zwiſchen Fül- 
rungen N, N, welche an A feftaefchraubt find; die fech® Dazu dienenden 
Schrauben fiebt man nicht, weil fie von binten ber eindringen ohne 
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durchzugehen. Bei o ſieht man die Matrize angedeutet, welche auf 
einem vorſpringenden Theile des Blockes A befeſtigt iſt. Unmittelbar 
davor befindet ſich der Tiſch zum Auflegen der zu lochenden Blechtafel, 
welcher vermöge ſeiner eigenthümlichen Einrichtung die große Bequem⸗ 
lichkeit gewährt, ohne Anſtrengung das ſchwere Blech ſchrittweiſe fort- 
zurücken, wie es der geforderte Abſtand der Nietlöcher nöthig macht. 
Sechs hohle gußeiſerne Säulen wie P, P, P tragen zunächſt einen 
ſtarken gußeiſernen, 2,10 Meter langen und 1,05 Meter breiten, durch 
drei Querſchienen verftärkten Rahmen OO, indem lange durch bie 
Säulen gehende Bolzen dieſe ſowohl mit O als mit den zum Yunba- 
mente untergelegten Ouaberfteinen verbinden. Darüber liegt ein gitter- 
artig mit neun großen rechteckigen Deffnungen durchbrochenes Tifchblatt 
QNQ von berfelben Größe. Auf der ımteren Fläche diefes letzteren 
find die vordere und hintere Seite entlang zwei Zahnftangen wie pp 
angegofjen, ferner nahe an biefen zwei vorfpringende feiften ober 
Rippen, und mehr gegen die Mitte der Tafel hin nod) zwei andere 
Rippen. Die äußeren Rippen ruhen auf ftehenden Friftionsrollen 
wie t, t, bie mittleren gehen zwifchen liegenden Friktionsrollen um 
eine Seitenverſchiebung zu verhitten; beiderlei Rollen find in Trägern 
auf dem Rahmen O angebradht. Solchergeftalt ift das Tifchblatt Q, 
auf melden vie Blechtafel mittelft Zangen feftgeflenmt wird, leicht 
und genau in der Pängenrichtung der Maſchine (mit Beziehung auf 
unfere Abbildung zu ſprechen: won rechts nach links und entgegengejeßt) 
verfchiebbar. Um diefe Bewegung nad) Bedürfniß zu erzeugen, bient 
eine in Lagern auf dem Rahmen O angebrachte querliegende Achſe r, 
die vom Arbeiter mittelft der Kurbel s umgebrebt wirb und zwei in 
die Zahnftangen p greifende gleiche Getriebe von je 10 Zähnen mit 
30 Millimeter Theilung enthält: jeder wolle Umgang der Kurbel rückt 
alſo die Blechtafel um 0,3 Meter fort, und es ift Har, daß — 
um fehnell und genau die richtigen Stellen für die durchzuſchneidenden 
Löcher zu finden — entweber die Mittelpuntte verfelben auf den Bleche 
vorgezeichnet fein müſſen oder man eine® Mitteld bedarf, um ohne 
Weitläufigkeit den Kurbelumgang in Heinere Abfchnitte zu theilen. 
Für letzteren Zwed wird eine auf der Achſe r anzubringende Theil- 
ſcheibe mit Zeiger vorgeſchlagen, welche bei v angedeutet ift. Bei 
einem Durdmefler — 0,27 Meter könnte der Umkreis diefer Scheibe 
leicht 150 Theile enthalten, deren jeder noch eine bequeme Größe 
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(reichlich 5,5 Millimeter) hätte und einer Fortſchreitung des Tiſchblatts 
um 2 Millimeter entiprähe. Zu bejtimmten oft vorkommenden Thei- 
lungen wären leicht verfchiedene Scheiben vorräthig zu halten, auf 
denen ſich nur die wenigen zum Ableſen erforberlichen Theilftriche bes 
fünben. 

Eine beſondere Einrichtung befigt diefer Durchſchnitt zum An— 
und Abftellen. Da nämlich der die Scheibe D umfchlingende Betriebs- 
riemen zz’ fehr breit iſt (0,12 Meter), jo würde e8 einem Manne 
ſchwer fallen, ihm mittelft der gewöhnlichen an einem Hebel zu regie- 
renden Ausrüdgabel ven der feften Scheibe auf die loſe Scheibe oder 
umgekehrt zu verfchieben. Deshalb ift mit der ben unteren Zweig z‘ 
bes Riemens umfaffenden Gabel E eine furze Zahnftange F verbunden, 
welche in dem Träger G ihre Führung bat und worein ein mit ber 
Kurbel y umzudrehendes Getriebe e greift. Es kann fidy aber ereignen, 
daß man bie Bewegung der Maſchine plötzlich — wenigftens viel 
fchneller als durch Verſetzung des Riemens möglih ift — anhalten 
muß — (etwa wenn zır einer größeren Yortrüdung des Bleches mehr 
Zeit erfordert wird, als beim Gange. der Mafchine bis zur nächften 
Wiederkehr des Schneidftempels verflieft). Alsdann benutt man eine 
Bremfe, weldye der Erfinder angebracht hat um durch direkte Wirkung 
auf den Kranz bed Schwungrades H dieſes binnen wenigen Augen: 
bliden zu hemmen. Eine biegſame Stahlſchiene dd, befeftigt an ber 
Heinen Säule f und lang genug etwa ein Fünftel vom Umfreife bes 
Schwungrades zu umfaſſen, ift mit ihrem anderen Ende am Furzen 
Arme eu des um e in dem Säulchen f! vrebbaren Hebel! uex 
eingehangen, befjen langer Arm ex einen Fußtritt bilvet: fobald der 
Ürbeiter feinen Fuß mit einiger Kraft auf x feßt, preßt fich bie 
Schiene d an das Schwungrad und erzeugt die zum raſchen Stillftehen 
erforderliche Reibung. 

Wenn man fi vorftellt, in Fig. 31 fei die Lenkſtange L entfernt, 
bagegen bie Welle K jo viel niebriger gelegt, daß ihr erzentrifcher 
Zapfen in einer Deffnung bes (gehörig vergrößerten) Schiebers M 
bireft arbeitet, jo kommt man auf den Grundgedanken einer neuerlich 
jehr beliebten Bauart des Durchſchnittes, welche zuerft von Robert 
angewendet wurde und große Einfachheit mit Raumerſparniß und 
Solidität vereinigt. in derartiges Exemplar findet man befchrieben 
und abgebildet in der Deutſchen Gewerbezeitung 1848, ©. 344 und 
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daraus im Polytechn. Centralblatt 1848, ©. 1208. Das Polhtechn. 
Gentralblatt 1855, S. 1289 und Dingler's Polytechn. Journal Bd. 
137, ©. 245 enthalten im ziemlich ungenügender Darftellung (nad) 
einer gemeinjchaftlihen englifhen Duelle) eine etwas gefünftelte Mo— 
pififation des Robert'ſchen Durdfchnitts. Eine andere Art durch Er» 
zentrif den Schieber mit dem Schneidftempel zu bewegen, hat Hosfing 
(Polstehn. Journal, Bd. 62, ©. 280) angewendet: er läßt ein Ge— 
triebe zwifchen zwei exzentriſchen Stirnrädern arbeiten, von denen das 
eine oberhalb, das andere unterhalb fich befindet. Das Getriebe (an 
deſſen Achſe fih ein Schwungrad befindet) verändert feinen Ort nicht; 
aber die Räder werben mit einander abmwechfelnd gehoben und gefenft, 
wie die Stellung ihrer Erzentrizitäten fi) ändert, und an ihren Achſen 
hängt der Schieber. 

Gleichwie manche andere Werkzeugmafchinen (3. B. Fallhänmer, 
Nietmafhinen ꝛc.) hat man auch den Durchſchnitt zum Betriebe durch 
direfte Dampfwirfung — d. h. durd einen der Mafchine aus— 
fchließlich angehörigen umd unmittelbar mit ihr verbundenen Dampf: 
zulinder — eingerichtet. Eine Konftruftion der Art liegt von Cave 
in Baris vor, f. Description des Brevets expires, Tome 45, p. 310 
und (vollftändiger) Armengaud, Publication industrielle Tome 1, p. 
316. Tiefer letteren Quelle ift unfere Fig. 32, ein ſenkrechter Durch— 
ſchnitt im 4Often Theile des wirflichen Mafes, entnommen, Der Dampf: 
zylinder A iſt einfach wirfend, demnach oben offen, umten mit den 
zwei Dampfwegen, dem Bertheilungsfcdieber e, der Schieberfammer C 
und dem Dampfzuführungerohre a verfehen. Er wird an feinem oberen 
Rande mittelft Schraubbolzen auf der horizontalen Bafis des gufeifer- 
nen Bügel® LL befeftigt, welcher jelbft wieder auf einem ftarfen 
hölzernen Unterbaue N ruht und unterwärts durd zwei hohe Rippen 
wie k verftärkt ift. F ift der Dampffolben; B die Kolbenftange, ein 
ſchwerer mafjiver Zylinder von Gufeifen , deffen Gewicht das Nieder 
finfen des Kolbens beförbert fobald der Dampf unter diefem abgeleitet 
wird. Die Steuerung (die Regierung des Dampffchiebers) geſchieht 
von einem Arbeiter mit der Hand. Der Schieber e ift zu diefem 
Behufe an einer langen ſenkrechten Eifenftange D angebracht, welche 
durch die Stopfbücje der Dampflammer geht, weiter oben ſich gabel« 
förmig theilt um den Balancier H durchzulaſſen, und endlich mit 
Scharnier an dem langen Hebel E hängt. Diefer leßtere hat feinen 
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Drehpunkt in d zwiſchen zwei krummen Winkelarmen tie g, welche 
an der Senkrechtführung G feftgefchraubt find. Ein Gewicht f am 
furzen Arme bes Hebels ftrebt beftändig die Stange D zu heben und 
hält folglich, fo lange alles fich felbft überlaffen bleibt, den Dampf: 
fchieber e in feiner höchſten Stellung, wo er den Dampf vom Zylinder 
abfperrt. Am Ende des langen Hebelarmes aber befindet fich eine 
dünne Stange e mit Handgriff; zieht der die Majchine bevienende 
Arbeiter diefe Stange nieder, fo gelangt hierburh der Schieber zu 
ber tieferen Stellung, welche er in der Abbildung einnimmt, der Dampf 
tritt aus der Kammer C in den Zulimder A und hebt den Kolben F 
empor. Um den Dampfweg mehr oder weniger zu öffnen, wird dem 
Nievergange des Hebels E eine engere oder weitere Grenze ge 
feßt, indem man burd eins oder das andere der Löcher im ber 
Gabel 1 einen eijernen Zapfen m fdhiebt, welder als Aufbalter 
wirft. 

Das obere Ende der Kolbenftange B hängt mittelft zweier Ber 
bindungsplatten wie h fcharnierartig mit dem großen fchmiebeifernen 
Hebel H zufammen; die Achfe z, welche durch die Kolbenftange und 
die Platten h gebt, ift beiderfeitig verlängert und trägt an ihren Enden 
zwei in Leitungen G auf und niebergehende Friftionsrollen. Die knie— 
artig gebogene Geftalt des um i drehbaren Balanciers H ift unmefent- 
lich und mürbe vermieden fein, wenn man ben Dampfzylinder höher 
geftellt hätte. Die Lenkſtange I, welche das Ende von H mit dem 
Krummzapfen J verbindet, ertheilt der Welle des letteren und alfe 
den darauf figenden zwei gleichen Schwungrädern K (au jedem Ende 
der Welle eins) eine abfegende oder wiederkehrende Drehung. Die 
Kränze diefer Schwungräder find nicht ringsum maſſiv, fondern fall 
auf die Hälfte des Umfreifes ausgehöhlt, haben alfo eine jchwere und 
eine leichte Seite. Dadurch kommt ed, daß in dem Augenblide, wo 
der Krummzapfen J nad unten fteht und der Dampfkolben F ben 
tiefften Stand einnimmt, die Schwungräder fein Beftreben haben bie 
Bewegung fortzufegen; fie würden fonft den Kolben fogleich wieder 
heben und den Schneidftempel herabtreiben, während doch im Gegen 
theile nöthig ift, daß der Stempel oben und in Ruhe bleibe bis man 
das Blech verfcheben und zum nächſten Schnitte bereit gelegt bat. Der 
Zwed und die Wirkung diefer eigenthümlich befchaffenen Schwungräder 
ift: den Yauf des Dampffolbens zu begrenzen, ben tobten Pımft in 
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ſeiner Bewegung zu überwinden und den Niedergang zu beſchleunigen; 
ein wenig können fie auch dazu helfen, die Wirkung des Scneidftem- 
pels zu unterflügen, denn e8 fängt (wie ſich bald zeigen wird) ber 
Stempel nicht fogleih in dem Augenblide an zu ſchneiden, wo das 
Auffteigen des Kolbens beginnt. 

Der Balancier H hat, wie ſchon erwähnt, feinen Drebpunkt in i, 
wofelbft ein ftarfer jchmiedeiferner Zapfen durch ihn fowie durch bie 
Wangen des Bügels L geht. Des legteren horizontal herausfpringender 
Kopf n bildet nebft dem vorgejchraubten Stüde o die Führung für 
den zylindriſchen ſchmiedeiſernen Schieber M, in welden unten ber 
Schneidſtempel q ftedt. Die Matrize ift, wie man aus der Zeichnung 
erfennt, im einen fchmiebeifernen Muff t eingefegt und darin mittelft 
Stellichrauben befetigt, der Muff jelbft aber ruht in einer ausgebohrten 
Deffnung von L, unterhalb welder ein fchräger Kanal s im Sodel 
N die abfallenden Blechſcheiben (Putzen) durdläßt. Zwei längliche 
eiferne Ringe wie p verbinden oben den Schieber M mit dem funzen 
Arme des Balancier® H, wodurch die Hebung des Schiebers beim 
Nievergange des Dampfkolbens erfolg. Dagegen legt fid) bei ver 
entgegengejegten Bewegung, aljo wenn der Schnitt bewirkt werben 
ſoll, das Ende des Balanciers direft auf den Schieber. Dies erfolgt 
(zufolge des Spielraums, welden die Länge der Ringe p barbietet) 
erft in einem Augenblide, wo der auffteigende Danıpffolben ungefähr 
die Hälfte feined Weges zurüdgelegt hat. Während ver bis dahin 
verflofjenen Zeit haben die Schwungräber in ihrer Umdrehung nad) der 
Richtung des Pfeils fchon einen entſprechenden Bogen durchlaufen, und 
beginnt nun das Eindringen des Schneibftempels in das Blech, fo 
unterjtügt das Beharrungsvermögen der Schwungmafjen deſſen Wir: 
fung. (Bergl. oben.) * Eine auf L angefchraubte Gabel u hält pas 
in Arbeit genommene Blech v dermaßen nieber, daß es dem aufftei- 
genden Schueidftempel nicht folgen kann, diefer vielmehr fi) aus dem 
eben gemachten Loche ziehen muf. 


* In der treu nad dem Originale wiebergegebenen Zeichnung ſcheint ein 
Fehler rüdfichtlih der Stellung des Krummzapfens J zu fein Der Krumm- 
zapfen darf nicht ſenkrecht nach unten ftehen zu ber Zeit, wo ber Dampflolben 
feinen tiefften Stand einnimmt; denn alsdann würde die Lenkftange I nicht im 
Stande jein, beim beginnenden Steigen des Kolbens von biefem todten Punkte 
aus die Drehung des Krummzapjens einzuleiten. 
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Die Dampfleſſelbleche, in welchen mit ber gegenwärtigen Maſchine 
die Nietlöher hervorgebracht werben, haben jelten mehr als 15 
Millimeter Dide, und der Durchmeffer der Löcher fteigt meift nicht 
über 18 Millimeter; doch find mit eben diefer Machine auch ſchon 
23 Millimeter große Löcher in 25 Millimeter dickem Eifen gefchnitten 
worben. Bei der Arbeit halten und jchieben zwei Berfonen die Blech. 
tafel; eine dritte zieht, wenn der vorgezeichnete Punkt richtig unter den 
Schneidſtempel gebracht ift, an der Stange e und bringt dadurch den 
Hebel E in die horizontale Lage, melde die Abbildung darſtellt; ver 
Dampffchieber e tft hierbei niedergegangen, der Dampf ftrömt in den 
Zylinder A unter den Kolben F md treibt leßteren in die Höbe, 
wovon das Herabgehen des Schieber8 M die Folge ift, Das Poslafjen 
ber Stange e hemmt den Dampfzuflug und jegt die Mafchine in Ruhe, 
indem bei dem vom Gegengewichte f veranlakten Auffteigen des Dampf: 
fchiebers der Dampf aus dem Zylinder abzieht, der Luftdruck und das 
Eigengewicht der diden Kolbenftange B den Kolben raſch hinabtreiben 
und die Schwungräber, nachdem fie ſich zurückgedreht haben, ſogleich 
ftillftehen, weil die ſchwere Hälfte ihres Kranzes jest unten ift. 

Sehr oft verbindet man große Durchſchnitte, welche zum Lochen 
ber SKefjelbledhe dienen, mit einer Schere zum Schneiden derartiger 
Platten; einige der bereits angeführten Beifpiele find von dieſer Art, 
Weiteres über folde Kombinationen ſoll im Artikel Schere (biefer 
Supplemente) vorkommen. 

Zur Berechnung der zum Lochen mittelft des Durchſchnitts erfor» 
verlichen Kraft fehlt es noch fait ganz an genügenden Grundlagen. 
Es ift die fogenannte Abfherungsfeftigkeit, welche bier, fo wie 
bei dem Schneiden mit Scheren und beim Querabreißen von Bolzen 
ober Nieten in ihren Löchern in Anfprud genommen wird: und beren 
Größe, F, ift auszusprechen durch die Pfundezahl einer Belaftung, melde 
auf den Schneibftempel brüden müßte um vermittelft dieſes Drudes 
das Durchſchneiden des Loches zu bewirken. Für ben einzelnen Fall 
muß F fich nady der Art des Metalles richten und zugleich im geraden 
Berhältniffe mit der Größe der zylindrifchen Trennungsfläcdhe ftehen, 
welche gleich dem Umfange des Loches multiplizirt mit ber Blechdicke 
ift. Kreisrunde Geftalt der Löcher vorausgefett, hat man demnach 

F=D.s.d. ; 
worin D den Durdmefjer des Poches, d die Dide des Bleches, f die 


Durchſchnitt. 591 


Abſcherungsfeſtigleit der Flächeneinheit bezeichnet. Wird F in Zoll« 
pfunden (zu 500 Gramm), D und d in rheinlänbifchen Zollen, f in 
Zollpfunden auf 1 rheinländifhen Quadratzoll ausgedrückt; fo ſchwankt, 
nach einigen hierüber vorhandenen direften (in England gemachten) 
Beobadtumgen der Werth von f 

für Eiſenblech zwiſchen 43000 und 66600, 

„ Kupfrbleh „ 28400 „ 33000; 
als Mittelzahlen wären etwa folgende anzımehmen: 

für Eiinbleh . . . . .„ f= 55000 

„ Kupferbled. . ». . „ f= 30000 
ferner, nad Morin, 

für Schmiebeifen in dunkler Glühhige. f = 11200 
— —— . . fan 5800. 
Während ber Schneidflempel des Durcfchnitte feinen Weg durch 

die Blechdicke zurüdlegt, nimmt der demjelben fid) darbietende Wider⸗ 
ftand fort und fort ab: im Anfange tritt der Widerftand — F auf, 
weil der Metallzufammenhang auf der ganzen (fünftigen) Lochwand 
vorhanden ift; für jeden fpätern Augenblid bleibt eine deſto niebrigere 
Ringfläche nody abzufcheren, je tiefer der Stempel bereits eingedrungen 
ift; enblicd wird der Widerftand — Null in dem Momente, wo ber 
Stempel gänzlih durchdringt und der Losgetrennte Puten abfällt. 
Sofern nun eine gleichbleibende Kraft den Stempel treibt, wird bie 
Geſchwindigkeit des letteren ſich im umgefehrten Verhältniffe der ftu- 
fenweife abnehmenden Wiberftände ändern; der Gefammterfolg ift aber 
jedenfalls fo, als ob ein gleichbleibender Wiverftand — '/, F von An- 
fang bis zu Ende des Schnuittes Statt gefunden hätte, d. h. bie 
mechaniſche Arbeit L beim Schneiden des Loches ergibt ſich (als 
das Produkt des Widerftandes in den durchlaufenen Weg d) 


TEEN 0 ER IALN, 





oder nah Divifion durch 12, um den Weg in Fußen (flatt wie bis. 
ber in Zollen), mithin die Arbeit in Fußpfunden auszubrüden, 
D.z.d’.f 

24 


L= 
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Da 52 eine fonftante Größe = nm — 0,1309, je fan 
man dem Ausdrude auch folgende Form geben: 
L = 0,1309 f.D.d? 
oder L= W.D.d? 
fofern man 0,1309. f= W fett. 
Multiplizirt man die oben aufgeftellten Mittelmerthe von f fünmt- 
fich mit 0,1309, fo ergibt ſich 





für Eifenbleh, till . . . . W = 7200 
— dunkelroth glühen . W= 1466 
„ Kupferbleh, lt. . . ». . W = 3927 
„ DBleiplatten, „ - - W= 759. 


Die mehanifche Arbeit für ı eine Setunde, — M, wir 
gefunden wenn man L durd die (in Sekunden ausgebrüdte) Zeit t 
bividirt, welde über dem Durchgange des Schneidftempels durch bie 

2 
Blechdicke d verfließt; d.h. M= rn = mn, Erfahrungs: 
mäßig ift beim Lochen dider Platten eine zweckmäßige Geſchwindigkeit 
des Schneidftempels die von 1,5 Zoll auf 1 Sekunde, wonad z. B 
1 








“4 . — — 2/ 
für 1“ Blechdicke t = =. 
0,75 
" vi " t= 15 * —* 
0,5 
" — u t 15 — —* 
0,25 
= A 2 t == IE — * 
d 
allgemein: t= 15° 
Daher wird, unter Feſtſetzung der gedachten Stempelgefchwindigteit, 
.D.d? 
M= mo =W.D:4.18 
15 


Bei Heineren Durchſchnitten, bie in dünnem Bleche arbeiten, wird 
man der Regel nad) die Gejchwinbigfeit des Stempels bedeutend geringer 
nehmen, um an Betriebsfraft zu jparen, während doch die angemeffene 
Anzahl Schnitte pro Minute (30 bis 60) gemacht werben fan. 
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Endlich findet man — die Größe einer Pferdekraft zu 75 Sex 

kunden⸗Kilogramm⸗Meter — 478 Gefunden» Fußpfund angenommen 

— bie Anzahl der Pferbefräfte, N, weldye der Durchſchnitt im gege- 

benen Falle durch feine Nußarbeit konſumirt (alſo ohne Nüdficht auf 

die Nebenwiberftände), 
v_M _W.D.d.15 

48 478 " 

Hiernad) würde beifpielmeife das Schneiden eines 0,8 Zoll großen 
Loches in 0,4 Zoll dickem Eifenbleche 
AR RE ET — an nn — — 7,2 Pferdekräfte erfordern; 
und das Schneiden 1zölliger Löcher in 1 Zoll diden Eifenplatten 
—— — 8 1x 45 = 22,6 Pierbefräfte. 

Berringerte man bie Gefchtwindigfeit des Stempel auf 1 Zoll 
pro Sekunde, fo würben im erften Falle 4,8 und im zweiten 15,1 Pfer- 
befräfte genügen. Dergleihen Berechnungen, wie man fie mittelft der 
obigen Formeln beliebig anjtelen kann, find bis jet nicht durch direlte 
Dynamometrifche Meffungen Eontrolirt; ihre Reſultate können mit großer 
Wahrſcheinlichkeit als zu hoch angefehen werden, wovon der Grund 
vermuthlich im ungenauer Beflimmung der Teftigkeits - Koeffizienten 
liegen wird, 

Bon eigenthümlich gebauten Durcfchnitten zur Anfertigung befon- 
derer Gegenftände mögen zum Schluß einige namhaft gemacht werben. 
Diejenigen zum Ausſchneiden der Zähne an den Sägenblättern find 
in der Technologiſchen Enchklopädie, Bv. XI ©. 164, 166, 169, 174 
vorgefommen. Zur Fabrikation der Kleiderhafen und dazu gehörigen 
Defen aus Meſſingblech ift, eine hierher gehörige Mafchine von Hue 
in Paris (Description des machines et proc&des pour lesquels des 
Brevets d’invention ont été pris sous le regime de la roi de 
1844, Tome V. p. 145.) und eine andere won Corfjen in Berlin 
(Verhandlungen bes Vereins für Gewerbfleiß in Preußen, 23. Jahrg. 
1854, ©. 63) erfunden worden. Antiq in Paris baute zum Lochen 
bünner Eifenbleche, um die Siebe für Kornreinigungsmafchinen herzu⸗ 
fiellen, einen Apparat mit der Eigenthümlichkeit, daß bie Löcher durch— 
geftochen, alfo feine Pugen abgefondert werden (f. Bulletin de la 


société d’Encouragement, XXX. Anne 1831, p. 162 und daran 
Technolog. Encyhkl. Suppl. 11. 38 
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in Dingler's Polytechn. Journ. Br. 41, ©. 250). Die Blechtafel 
iſt rund um einen ſtehenden Holzzylinder gebogen und auf demſelben 
feſtgenagelt; die Achſe dieſes Zylinders trägt auf ihrer Verlängerung 
Schraubengewinde und ſchraubt ſich langſam fort, indem eine horizen 
tale auf ihrem Rande fternartig mit den zugefpisten Punzen beſetzte, 
durch Kurbel und Zahnräder gebrehte Scheibe die Löcher fticht und 
vermöge des Eingriffs in bie legteren ben Zylinder zur Umbrehung 
nöthigt. Die Löcher entftehen alfo nad dem Laufe einer Schrauben- 
linie und erfcheinen auf ber abgenommenen und wieder flachgerichteten 
Platte in Reihen angeorbnet. 
8. Karmarſch. 


Dynampmeter. 
(8b. IV. ©. 496.) 

Diefe Inftrumente haben im Laufe der Zeit vielfache und weſent⸗ 
liche Umgeftaltungen und Berbefferungen erhalten, welde Schritt für 
Schritt den Bebürfniffen ter im Maſchinenweſen fi) lundgebenden 
höheren Anforderungen folgten. 

Die heut zu Tage zum Mefjen ver angewenbeten Kräfte und ber 
dadurch bewirkten Arbeitsleiftungen bei Motoren und Werkzeug- ober 
Arbeitsmafchinen im Gebrauche befindlichen Dynamometer fönnen in 
zwei Hauptflaffen gebracht werben; nämlich: 

1. Hauptllaffe: Dynamometer mit direfter Meffung, 

2. Hauptklaffe: Dynamometer mit indirefter Mefjung. 

Die Dynamometer der erften Klaſſe mefjen die Kraftäußerung, 
refp. Arbeitsleiftung durch birefte Verbindung mit dem Motor ober 
mit der Arbeitsmafchine, während der gewöhnlichen Arbeitöverrichtung 
der genannten Mafchinen und ohne biefelben aus dem Zufammenhange 
mit einem vorhandenen Komplere von andern Maſchinen zu bringen; 
wenn nicht etwa befondere Zwede durch die Trennung der Mafchinen 
erzielt werben ſollen. 

Hierher gehören alle Dynamometer, weldhe Zug- oder Drudkräfte 
meſſen; aljo die Dynamometer zum Meſſen der Kräfte und Arbeits . 
leiftungen bei Sortihaffung von Laften und zu lanbwirtbfchaftlichen 
Zwecken. Ferner gehören hierher die zahlreihen Dynamometer für Ar 
beitsmaſchinen mit rotirender Bewegung und bie für Dampfma- 
ſchinen. 
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Die Dinamometer der zweiten Klaſſe meffen einen künftlichen 
Widerftand, refp. die von demfelben konſumirte Arbeitsleiftung. Diefer 
MWiderftand oder die zur Beſiegung desſelben nöthige Arbeitsleiftung 
wird ber aufgewendeten Kraftäußerung, reſp. Arbeitsleiftung, genau 
proportional gemacht. Bei der Anwendung diefer Dynamometer muf 
ber Motor außer Kommunikation mit den zu betreibenden Mafchinen 
gejegt werben. 

In diefe Klaſſe gehören alle Brems - Dyynamometer und alle jene 
Dynamometer, weldhe einen ſolchen Wiverftand meffen, ver durch 
Reibung oder Hebung von Gewichten erzeugt wird. Sie eignen ſich 
vorzugsmweife nur zur Meffung der Kräfte, reſp. Arbeitsleiftungen bei 
Motoren mit rotivender Bewegung. Weniger zwedmäßig find fie für 
Arbeitsmafchinen anzumenden. 


I. Klofje: Dynamometer mit direkter Meffung. 


Die Kraftäußerungen gefhehen durch Zug oder Drud und bei 
den meiften induſtriellen Mafchinen fogar mit veränberlicher Iutenfität. 
Dabei werben die Angriffspunfte ver Kräfte entweder in fortfchreitende 
oder in drehende Bewegung geſetzt, ſobald die Kräfte mechanische Ar- 
beitöleiftungen verrichten follen. Die Intenfitäten der Kräfte und ber 
Weg ihrer Angriffspunfte find die nothwendigen Beftimmungsftüde zur 
Berechnung der verrichteten Arbeitsleiftungen. Die Dynamometer haben 
nun den Zwed, diefe Beftimmungsftüde anzugeben. 

Die Intenfitätsbeftimmungen des Zuges oder Drudes einer Kraft 
gefchehen belanntlich durch Gleihgewichtsherftellung mit ſchweren Kör— 
pern (Gewichten) oder mit den innern Sräften elaftifher Körper 
(Federn). 

Bei den Gleihgewichtsherftellungen durch Gewichte bedient man 
fih ber gleiharmigen oder der ungleiharmigen Wage in den ver 
ſchiedenſten Anorbnungen, und e8 gehören alſo dieſe Inſtrumente 
ebenfall® zu den Dynamometern. Sie werden aber hier nicht weiter 
berüdfichtiget. 

Bei den Gleichgewichtäherftellungen durch elaftifche Körper wird 
durchweg die Stahlfever in den verfchiebenften Formen und Anorb- 
nungen zur Anwendung gebradt. Sie wird als Ringfeder, ald Schrau- 
benſpiralfeder, als Schnedenfever und als Blattfever angewendet. Die 
Vormmeränderungen, welche biefe Feberu durch Zug ober Drud 
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erleiden, und vie ſelbſtverſtändlich noch innerhalb der volllommenen Ela- 
ſtizitätsgrenze des Materials bleiben müffen, geben indireft durch den 
Grad der Zufammendrüdung ober Ausdehnung die Intenfitäten des 
zu meffenden Zuges ober Drudes an. Die betreffenden Formverän- 
derungen werben mittelft eines Zeiger8 an einer paſſend angebrachten 
Stale fihtbar gemacht und die Adjuſtirung diefer Skala durch bekannte 
Zug- oder Drudfräfte (Anhängung von Gewichten) bewerfftelliget, fo 
daß die Anzeigen auf der Slale fofort die Intenfität des wirkfamen 
Drudes oder Zugs ablejen Laffen. 

Die Meffung der Imtenfität des Zuges ober Drudes mittelft 
Gewichten kann nur in jenen Fällen mit Bortheil angewendet werben, 
wo die Zug- oder Drudfraft während ihrer Wirfung gar nicht oder 
nur wenig in ihrer Intenfität variirt. Bei häufigen, oft raſch aufeinan- 
der folgenden und bebeutenden Veränderungen in den Intenfitäten ber 
wirkenden Kräfte ift die Meffung mit Gewichten ſchon umftändlich und 
mehr oder weniger unfiher,, daher nur die Mefjung mittelft Federn 
zuläffig ; weshalb auch die Weber -Dynamometer am zahlreichften zur 
Anwendung gekommen find. 

Da nun die Beobachtungen der Variationen in den Intenfitäten 
der Zug- oder Drudfräfte bei der gewöhnlichen Zeigereinrichtung ober 
auch bei Wagen unbequem und ungenau ober gar nicht ausführbar 
find, fe gelangte man bald dahin, die Dynamometer zur Selbftauf- 
zeichnung der Intenfitäten einzurichten. Diefe Selbftaufzeichnung ober 
graphifche Darftellung ver Intenfitäten der Zug. oder Drudfräfte wirb 
gewöhnlich durch einen zeichnenden Stift auf Papier-Scheiben oder Strei« 
fen bewirkt. 

Die betreffenden Einrichtungen find fehr verſchieden und abhängig 
theil® von den Intenfitätsvariationen, theil® von der Dauer ber Zeit, 
während welcher die Aufzeichnung gejchehen fol, theils von der Art 
der Bewegung, melde die Angriffspunfte der Kräfte befigen. Im jehr 
vielen Fällen kommen periobifche oder rotirende Bewegungen vor, bie 
fi) regelmäßig und in gleichen Zeitintervallen wiederholen, und bann 
begnügt man ji, nur die Intenfitätsvariationen während der Dauer 
einer Periode oder Umdrehung aufzuzeichnen. Die Führung des zeich 
nenden Stiftes gefchieht allemal durd einen Mechanismus, welder 
feine Bewegung durch jene des Zeigerapparates erhält, oder jogar ftatt 
ng angeorbnet if. Die Bewegung des Stiftes ift daher ben 
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Gleihgewichtsftellungen der beanfpruchten Federn oder Gewichten for» 
refponbirend. Die Spuren bes zeichnenden Stiftes werben auf Papier- 
Scheiben oder Streifen aufgenommen, welche auf pafjenden Unterlagen 
dem Stifte dargeboten werben. 

Um nım die Berzeihnung ber Imtenfitäten für, die Dauer einer 
Periode oder einer Umbrehung, oder während ber ganzen Zeit ber 
Thätigfeitsäußerung der Kräfte zu bewirken, gibt man dem Papiere 
oßzillirende oder rotirende oder fortfchreitende Bewegung. Diefe Be 
wegungen des Papiere werben auf verfchievene Weife durch geeignete 
Mechanismen erzeugt; entweder direlt durch bie Verbindung mit ber 
Dewegung des Angriffspunftes der Kräfte, oder durch ein befonberes 
Uhrwerk, welchem ein möglichft gleichförmiger Gang gegeben wird. 

Die fo verzeichneten Spuren geben die Intenfitäts- oder Kraft— 
furven und ein überfichtliches Bild der mtenfitätsvariationen ber 
Kräfte. Bei rotirender ober oszillirender Bewegung des Papiere wirb 
die Kraftkurve eine gefchloffene Kurve barftellen, vie auch nad Um- 
ftänden in eine Kreislinie, refp. gerade Pinie übergehen fann. Wenn 
bie Intenfitätsvariationen in den einzelnen Perioden oder Umbrehungen 
genau biejelben find, fo werben die ihnen entſprechenden Kraftkurven 
fi) genau decken, ſonſt aber begreiflicher Weife fi untereinander ver- 
fchlingen und oft nur mit Schwierigkeit die Auffindung einer mittleren 
Kraftkurve zulaffen. Bei fortchreitender Bewegung des Papiers wirb 
die Kraftkurve als zufammenhängende Kurve, die aber nicht gefchloffen 
ift, fi darftellen und in allen Fällen eine viel deutlichere Anfchauung 
ber Beränderungen der Intenfitäten gewähren; daher diefe Aufzeichnung 
bei genauen Unterfuchungen jederzeit vorgezogen wird. 

Diefe Kraftturven bieten nicht nur das Mittel dar, bie Sraft- 
äußerungen bei verfchiedenen Verfuchen zu vergleichen, ſondern auch die 
mittleren Werthe der Intenfitäten aufzufinden und überhaupt alle Er- 
fheinungen der Kraftänferungen mit den begleitenden Umftänden in 
Betracht zu ziehen. 

Um dieſe verjchievenen Benutungen ver Sraftkurven möglichft‘ 
leicht ausführber zu machen, wird ſchon in ben meiften Yällen das 
Zeichenpapier vorbereitet oder aber aud) die nöthige Vorbereitung durch 
beſondere Einrichtungen, die mit dem eigentlichen Zeichenapparate ver- 
bunden find, während ber Darftellung ver Kraftkurve vorgenommen. 
Die Vorbereitung des Zeichenpapiers befteht einfach) darin, daß basfelbe 
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mit einem paffenden Koordinatenſyſtem verjehen wird. Für fortichrei- 
tende und oszillivende Bewegung des Zeichenpapier8 wird ein recht⸗ 
winfliges, für drehende Bewegung ein Polarfoordinatenfyften gewählt. 
Die Abfeifjenachfe oder die fogenannte Nulllinie bezeichnet vie 
Drte des Zeichenftiftes für die Ruhelage desjelben, in melde er fi 
fofort begibt, wenn weber Drud- noch Zugkräfte auf das Dynamometer 
einwirken. Das Zeichenpapier muß daher im Apparat richtig befeftiget 
und geführt werben, fo daß allemal in der Nuhelage des Stiftes feine 
zeichnende Spitze genau in die gezogene Abſeciſſenachſe fich einftellt, 
Parallel zur Abjciffenachfe werben in angemefjenen Abftänden parallele 
Linien gezogen, weldye bie fortlaufenden Theilftriche der Straftjfale re- 
präfentiren, deren Intervalle vorher durch Berfuche feftgeftellt find, 
Der Zug der Kraftkurve zwijchen diefen Parallelen läßt die Intenfität 
bed Zuges oder Drudes erfennen. Diefe Abjcifjenachje muß zweckmäßig 
gewählt werben, um alle Zug: und Drudäußerungen anfchaulich zu 
erhalten; daher man 3.3. bei den Dynamometern für Dampfmafchinen 
die Abfcifjen- oder Nullachſe zwifchen die Parallelen hineinlegt, um 
bie Preffungen des Dampfes auf den Kolben, über und unter dem 
Atmoſphärendrucke ſogleich auch graphiſch abgeſchieden und überfichtlich 
zu haben, Die Ordinaten ſtehen rechtwinklig auf die Abſciſſenachſe und 
werben ebenfalls parallel unter fih in gewiſſen Abftänden gezogen, 
theils um das Geſchäft der Intenfitätsbeftimmung ver Kraftkurve zu 
erleichtern, theil8 um die Intenfitäten für beftimmte Intervalle der Zeit 
oder des Weges genau zu erhalten. Die Länge der Orbinaten über 
ober unter der Nulllinie gibt die Intenfität an. 

Die Schwierigkeiten, das fo vorbereitete Papier richtig im Zeichen- 
apparate zu befeftigen und ſtets ficher zu führen, haben Beranlaffung 
gegeben, die Feitftellung und Zeichnung des paffenden Koorbinaten- 
ſyſtemes auf dem Zeichenpapiere erft während der Zeichnung der Kraft 
furve auszuführen. Zu dem Ende wird ein zweiter Zeichenftift ange- 
erbnet, deſſen Spite die ebenbezeichnete Ruhelage des Kraftkurven— 
zeichenftiftes fortwährend marfirt: entweber ſogleich als gerade Linie, 
welde alsdann die wahre und richtige Abſciſſenachſe oder Nulllinie 
angibt, oder nur durch Einftehen einzelner Punkte verfelben in pafjen- 
ben Intervallen. Nach beendigter Aufzeichnung der Kraftkurve wird 
alsdann nad den Andeutungen bed zweiten Stiftes das Koorbinaten- 
ſyſtem im erforderliher Weife aufgetragen. 
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Denn bie Aufzeichnung der Kraftkurve auf einer Papierfcheibe 
mit rotirender Bewegung gefchieht, fo wird zur Unterfuhung der 
Kraftkurve ein Polarkoordinatenſyſtem angewenbet, deſſen Intenfitäts- 
ſtale aus konzentriſchen Kreifen befteht. Nach Umſtänden wirb entweder 
der Mittelpunkt biefer Kreife ald der Ort für die Ruhelage des Kraft 
furvenftiftes, ober ein paffenver fonzentrifcher Kreis gewählt, welcher 
alsdann die Nulllinie darſtellt. Die Orbinaten find Radien, die nad) 
dem Mittelpunkte der konzentriſchen Kreife laufen und in beftimmten 
Abftänden gezogen werden. Es verfteht fi von felbft, daß bei ber 
Defeftigung und Bewegung ber jo vorbereiteten Papierfcheibe oder bei 
ber Feftlegung der Nulllinie, refp. des Nullpunktes, pas oben befchrie- 
bene Berfahren einzuhalten ift. 

Die Berzeihnung der Kraftkurven bevingt allemal eine angemef- 
fene Bewegung des Zeichenpapieres, auf welchem ſich diefelbe barftellen 
fol. Wie ſchon früher bemerkt, wird dieſe Bewegung entweder un⸗ 
mittelbar durch die Bewegung der Angriffspunfte der Sträfte, ober 
durch einen felbftthätigen Bewegungsapparat (Uhrwerk) vermittelt. Die 
zuerft angeführte Bewegungsübertragung gibt das einfachfte Mittel an 
die Hand, den Weg der Angriffspunfte für die Dauer der Beobad)- 
tung zu notiren. Dies gefchieht entweder jofort auf dem Zeichenpapiere, 
indem man die Länge ver Abfcifjenachje dem zurücgelegten Wege pro 
portional macht, oder es merben diefe Wege aus der Zahl der ftatt- 
gefundenen Schwingungen, Umbrehungen 2c, berechnet, indem letztere 
an einem Zählapparate abgelefen werben. 

Geſchieht aber die Bewegungsübertragung buch ein jelbftthätiges 
Triebwerk, jo muß der Weg der Angriffepunkte aus den Notirungen 
eines Zählapparates oder aus ben Zeitanzeigen eines Chronometer- 
werles abgeleitet werden. Die Wirkungsweife und insbefondere die 
Natur der Wege der Angriffspunfte ver Kräfte, auch wohl noch be- 
fondere Umftände, entſcheiden für die eine oder andere Vorrichtung. 
Bei fortfchreitender Bewegung der Angriffspunfte kommt jehr häufig 
ein befonderes Triebwerk, rejp. Chronometerwerk, dagegen bei drehen- 
der und oßzillirender Bewegung dieſe direkt zur Bewegung des Zeichen- 
papieres in Anwendung. Manchmal fombinirt man beive Mittel. 

Aus den Angaben der Imtenfitäten der Kräfte, welche aus ben 
Kraftlurven zu entnehmen find, und aus ben Wegen der Angriffs- 
punkte berechnet man nad befannten Regeln die Arbeitsleiftungen der 
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bewegenven Kräfte. Sind die forrefponbirenden Wege der Angrifis- 
punkte aus dem Koordinatenſyſtem der Kraftlurve fofort gegeben, jo 
befteht die Berechnung der Arbeitsleiftung in einer geometrifhen Auf: 
gabe, nämlich ven Inhalt einer Figur zu berechnen, die eingejchloffen 
ift von der Kraftlurve, von der Abjcifjen- oder Nullachfe und von zwei 
ſenkrechten Orbinaten; bei dem Polarkoorbinatenfyftem tritt die nöthige 
Modifikation ein. Der Inhalt diefer Figur repräfentirt die Arbeits- 
feiftung. Hieraus fann man num, wenn bie Kraftkurve nicht unmittelbar 
eine mittlere Kraft erfennen läßt, nad befannten Prinzipien den mitt« 
feren Werth der bewegenden Kraft ableiten ꝛc. 

Man ift aber bei den angezeigten Funktionen der Dynamometer 
nicht ftehen geblieben, ſondern hat ihnen eine noch weitere Thätigfeit 
aufgebürbet, nämlich den Betrag der Arbeitsleiftung fofort an einem 
Zähl- oder Zeigerapparat nachzuweiſen, um das Rechnungsgeſchäft zu 
erfparen. Diefen Apparat nennen die Franzoſen Totaliseur, deſſen 
Einrichtung und Wirkfamkeit im Nachftehenden erklärt werben foll. 

Ein dünnes Friktionsſcheibchen a von gehärtetem Stahl, an der 
Peripherie ftumpffchneidig geformt und mit einer Drehachſe b verbunden, 
wird durch die Pagerung dieſer Achfe b beftänbig auf eine ebene Metall- 
fcheibe oder Plattform c angepreft, wobei jedoch die Drehbewegung 
der Achſe b und mithin auch die des Scheibchens a nicht beeinträchtigt 
werben darf. Die Plattform e ift ebenfall® an einer Welle d befeftigt, 
deren Achſe rechtwinklig im Mittelpunfte auf der freien ebenen Ober: 
fläche der Plattform co fteht. Diefe freie ebene Oberfläche, hinreichend 
rauh gemacht, bleibt die beftändige Unterlage für das Sceibihen a, 
deſſen Achſe b parallel zur gedachten Unterlagsebene geftellt ift; fo daß 
alfo die mittlere Ebene des Scheibchens a immer normal auf die Un- 
terlagsebene der Plattform c gerichtet if. Die Längenrichtung ber 
Achſe b geht normal durch die Achfenrichtung von d oder in ber Durch— 
meflerrihtung über den Mittelpunkt der Plattform c weg. Wird bie 
Plattform ce durch eine Rotationsbewegung ihrer Achſe d in Drehung 
gefegt, fo wird das Triftionsicheibchen a in Folge der Reibung am 
Umfange desſelben und an der Plattform fofort ebenfalls Umdrehungen 
um feine Achje b machen. Die drehende Bewegung des Scheibihens a 
ſammt feiner Welle b wird begreiflicher Weife von der Größe des 
Weges abhängen, melden der Reibungspunft auf der Plattform zuräd- 
legt, wobei vorausgefeßt wird, daß fein Gleiten oder Rutjchen des 
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Scheibchens a Statt finde. Iſt für einen Augenblid der Berührungs⸗ 
punkt des Scheibchens a um bie Diftanz E vom Mittelpunkt der Platt- 
form entfernt und bewegt ſich dieſelbe um einen ſehr feinen Dreb- 
winfel @, während bie Diftanz o unverändert bleibt, fo ift ver Weg 
des Reibungspunftes oa. Iſt ferner r der Halbmeſſer des Scheib- 
hend und 4 ver Forrefpondirende Drehwinfel, jo ft: r$ = wo 


zu fegen, woraus $ = e . & folgt. Der Drebwinfel & wirb 


num in geeigneter Weife von der Bewegung des Angriffspunftes der 
zu mefjenben Kraft, dagegen vie Entfernung E von der Intenfität der- 
felben abhängig gemadt. Iſt alſo e = uP, worin a ein Koeffizient 
ift, der durch geeignete Verſuche am Inftrumente feftgeftellt wird, und 
P bie Intenfität des Zuges oder Drudes darftellt, jo hat man 


ds Be Pe. Danun @ und r für ein beftimmtes Inftrument fon- 


ftante Größen find, fo fann man n — m = Sonftante feßen und 
bat alsdann # = mPe. Hat der Angriffspunft der zu mefjenden 
Kraft bei der Arbeitsleiftung den unendlich Heinen Weg 6 zurüdgelegt, 
fo ift nad Obigem — ne zu feßen, worin n der Koeffizient if, 
welder die Abhängi- eit von & und g gibt und für ein beftimmtes 
Inftrument auch fonftant ift, daher wegen 


- 8 =mP. ol 
17 . auch # = mP * und Ps 3 *. 


Pg drückt nun die, für den unendlich kleinen Weg 6 von P verrichtete 
Arbeitsleiftung aus, und biefe ift, wie man fieht, dem Drehwinlel 2 
ver Scheibe a oder der Welle b proportional, Man fieht alfo, daß 
die Summe diefer Fleinen Drehwinfel, welche mit ben elementaren 
Arbeitsleiftungen forrefpondiren, genau ver Summe der entwidelten 
Arbeitsleiftungen entjpricht. Die Summe der Drebmwintel ergibt ſich 
aus den Umdrehungen des Scheibdhens a und der Welle b und läßt 
fih durch einen geeigneten Zählapparat notiren, fo daß man aljo 
ans den Anzeigen des betreffenden Zeigerwertes am Zählapparate 
die entwickelte Arbeitsleiftung in Zahlen ausgebrüdt hat. Für jedes 
Inſtrument diefer Art müfjen die Konftanten aus Verſuchen und aus 
dem geometrifhen Zufammenhange ermittelt werben; alsdann geben bie 
Anzeigen des Inftrumentes und eine einfache Rechnung, die durch eine 
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beftimmte Wegftrede entwidelte Arbeitsleiftung vefp. den Effelt. In 
nenefter Zeit hat man vielfach Gebrauch von den Zotalifeurs gemadıt, 
obwohl ihre Zuverläffigkeit auf die Dauer nicht gemährleiftet ift und 
durch Kontrolverfuche von Zeit zu Zeit geprüft werben muf. 


D. Klaſſe: Dynamometer mit indirekter Meffung. 


Sie werden vorzugsweiſe für Motoren mit rotirender Bewegung 
und feltener für Arbeitsmafchinen angewendet. Die vom Motor auf 
die rotirende Hauptwelle übertragene Leitung wirb dur eimen Fünft- 
lichen Widerftand fonfumirt, und e8 muß zu dieſem Zwede der Motor 
außer Kommunilation mit der zu betreibenden Mafchine geſetzt werben. 
Diefer künftliche Widerftand muß nun fo bemefjen werben, daß ver 
Motor ohne die zu betreibenden Mafchinen genau fo arbeitet, wie jonft 
im Zufammenhange mit denſelben. Die durch den künftlichen Wider⸗ 
ftand fonfumirte Arbeitsleiftung wird berechnet und gibt dann die ge- 
juchte und vom Motor auf die Hauptwelle übertragene Arbeitsleiftung 
reip. ben Effekt an. Man begreift leicht, wie man auch bie Arbeits 
leiftung reſp. den Effekt, welchen eine Arbeitsmafchine bei ihrem Be 
triebe erfordert, meſſen kann. Nachdem nämlich die vom Motor auf 
bie Hauptwelle übertragene Arbeitsleiftung gemeffen ift, wird die Trans 
miffion bis zu der betreffenden Arbeitsmaſchine und dieſe jelbjt mit ver 
Hauptwelle in Verbindung gebracht und alle davor oder dahinter lie- 
genden Arbeitsmajchinen außer Eingriff gejegt. Die Arbeitsmaſchine 
läßt man ihre gewöhnliche Arbeit verrichten und mißt neuerdings bie 
durch die Hauptwelle übertragene Arbeitsleiftung. Der künſtliche 
Widerſtand wird nunmehr weniger Arbeit zu fonfumiren haben, als 
ohne Transmiſſion und Arbeitsmafchine. Die nun vom Widerftand 
fonfumirte Arbeit wird berechnet und von dem zuerft gefundenen Re 
jultate in Abzug gebracht; jo gibt alsdann die Differenz offenbar die 
von der Transmiffion und von der Arbeitsmaſchine beanfpruchte Ar- 
beitsleiftung reſp. Effeft an. Durch bejondere Rechuung reſp. Exrperi- 
ment lann auch die von der Transmifjion beanfpruchte Arbeitsleiftung 
gefunden werben, und dann hat man alle Daten, um die zum Betriebe 
ber Urbeitömafchine nöthige Arbeitsleiftung zu finden. Solche Erperi- 
mente find aber zeitraubend und müfjen mit den nöthigen Vorfichten 
angeftellt werben, um richtige Kejultate zu geben. Auch erfordern fie 
bejondere Einrichtungen an den Transmifjionen, bamit die gehörige 
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Abtrennung der Theile vorgenommen werben kann, was in vielen 
Fällen mit großen Schwierigkeiten verbunden ift, daher man, wie ſchon 
bemerkt, zur Mefjung der von Arbeitsmafchinen fonfumirten Arbeits- 
leiftungen die Dynamometer der I. Klaſſe zur Anwendung bringt. 

Der künſtliche Widerſtand, welcher die Arbeitsleiftung des Motors 
fonfumiren foll, wird durch eine entiprechende Reibung ober durch 
Hebung von Gewichten erzeugt. Bei Anwendung des Reibungswiber- 
ftandes wird gewöhnlich anf der Hauptwelle eine Reibungsſcheibe be- 
ſonders befeftigt, und zwar, theils um bie Hauptwelle zu fchonen, 
wern fie auch fonft geeignet wäre, an ihrem Umfange bie erforderliche 
Reibung zu erzeugen, theils weil in ben meiften Fällen der Umfang 
der Hauptwelle zu Hein ift, um dieſer Reibung die gehörige Intenfität 
zu geben, und endlich, weil man fehr oft beabfichtigt, den betreffenden 
Apparat für Wellen von verfchiedenem Durchmeſſer zu benugen. 

Die Reibungsfcheibe wird daher gewöhnlich aus zwei Hälften zu—⸗ 
fammengejegt, welche an der pafjenden Stelle um bie Welle gelegt und 
alsdann durh Schrauben zur geichloffenen ‚Scheibe vereinigt werben. 
Die Scheibe wird dann entweder durch Keile oder ftarke Zentrir- 
fchrauben auf der Hauptwelle unwandelbar befeftigt und nad ihrem 
abgebrehten Umfange zentrirt, jo daß fie um die Achfe der Hanptmelle 
rund läuft. Das Material der Reibungsſcheibe ift gewöhnlich Guß- 
eifen. Die Reibung wird nun am Umfange diefer Scheibe entweder 
durch Anpreſſen von Holzklögen — die fogenannten Bremsbaden 
— bie genau nad dem Umfange der Scheibe ausgefchnitten fein müſ— 
jen und diefelbe auf einem hinreichenden Theile der Peripherie umgeben, 
oder durch Umlegen und Unziehen eines biegfamen Eifenbandes 
(Bremsband, Bremsgurt) hervorgebradt. Nach Mafigabe des 
erforderlichen Reibungswiderftandes muß das Anprefien refp. Anziehen 
der Bremsbaden oder des Bremsbandes vorgenommen werben, wozu 
im WUllgemeinen Schraubenvorrihtungen am bequemften find, Bei 
einigen Vorrichtungen mit Bremsband können auch Gewichte das Ans 
ziehen verrichten. 

Ein Haupterforberniß bei allen dieſen Apparaten ift die Herbei- 
führung eines möglichft Fonjtanten Neibungswiderftandes, damit der 
Gang der Hauptwelle während des Erperiments nicht durch Zittern 
alterirt werde und die Beobachtungen am Apparate möglichft ficher ge- 
macht werben können. Hierzu ift erforderlich die gehörige Juſtirung bes 
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Apparates, geeignete Schmierung der Reibungsflächen und geſchickte 
Behandlung des Apparates beim Anziehen und Püften der Bremsbaden 
oder bes Reibungsbandes. Damit die gewünſchte Reibung zwifchen 
Reibungsfcheibe und Bremsbaden oder Bremsband wirflih erzeugt 
werde, müffen letztere feftgehalten werden, fo daf die Neibungsfcheibe 
zwifchen dem Baden oder der Gurte rotirt. Der entwidelte Reibunge- 
widerftand wird num wieder durch Gleichgewichtsherftellung an Hebel 
oder Rolle mit Gewichten oder Feberwagen gemeflen, und es geben 
biefe Daten die erforberlihen Elemente zur Berechnung der konfumirten 
Arbeitsleiftung an. Hierbei fann man auf verfchievene Weife verfahren, 
und wird hiernach die Einrichtung des Apparats getroffen. Selten und 
nur mehr bei Model-Motoren ꝛc. wird die Meffung ber durch bie 
rotirende Hauptwelle übertragenen Arbeitsleiftung mittelft Hebung von 
Gewichten bewirkt, indem man Rolle und Seil anorbnet und Teßteres 
mit dem angehängten Gewicht aufwidelt. — 

Die Zahl der fowohl vorgejchlagenen als auch ausgeführten und 
angewenbeten Dynamometer ift fehr groß, und es muß bier auf bie 
betreffenden Schriften Bezug genommen werben, worin das Erforderliche 
zu finden iſt. Zunächſt ift anguführen: Prechtls technologifche Enchfle- 
päbie Bd. IV., der Artikel Dynamometer; dann allgemeine Mafchinen- 
Encyklopädie von Dr. 3. U. Hülfe, II. Band, Artikel Bremsdyna⸗ 
mometer; ferner: Lehrbuch der Ingenieur» und Maſchinenmechanil 
von 9. Weisbah, Band II., 3. Auflage; alsdann: Repertorium ber 
technifchen Literatur vom Jahre 1823 bis inclufive 1853 von Dr. 
Schubarth. Insbeſondere enthalten die Yahrgänge von Dingler’s 
polytechnifhem Journal und des polytechnifhen Centralblattes, Be 
fohreibung und Zeichnung faft aller befannten Apparate. Sodann 
noch Bulletin de la société d’Eneouragement und Bulletin de 
Mulhausen, welde die beften Zeichnungen der franzöſiſchen Diymame- 
meter enthalten. 

Aus diefer großen Zahl von Dynamometern find drei der neueſten 
Konftruftionen zur fpeziellen Beichreibung ausgewählt werben. Die 
Zeichnungen find auf Taf. 62 gegeben. 

Fig. 3, 4 und 5 zeigen Querſchnitt, Anficht und Grundriß det 
totalifivenden Zugdynamometers von M. Clatr (Bulletin de la soeiẽt⸗ 
d’Eneouragement 1857); Fig. 1 und 2 das Dynamometer ven 
Hartig für Arbeitsmafchinen mit rotirender Bewegung, im Querſchnitt 
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und Aufriß (Polytechnifches Centralblatt 1857); Fig. 6, 7 unb 8 
dad Bremsbynamometer von Francis (Zivil-Ingenieur 1856). 

1) Das totalifirende Zugdynamometer von M. Clair 
(Bulletin de la soeiet& d’Eneouragement 1857). 

M. Clair hat der bezeichneten Gefellichaft zwei Dynamometer zur 
Prüfung vorgelegt, welche beide in dem angeführten Journale befchrieben 
und gezeichnet find. Das eine ift für Zugfräfte bei Wägen, Pflügen ꝛc., 
das anbere für brehende Kräfte bei Arbeitsmafchinen anzumenben, 
Das erfte, jogenannte Zugdynamometer ift in Fig. 3, 4 und 5 bar- 
geftelt. Es unterfcheidet fi von ähnlichen Apparaten dur die An» 
wenbung einer fogenannten Schnedenfeder und durch feine fompenbiöfe 
Form, fo wie hinreichend folide Konftruftion, 

A QDuerbalfen am Wagen oder Pflug, an weldem das Dyna- 
mometer befeftigt ift. 

B Das Gehäufe des Dynamometers, mit A durch ein ftarfes 
Scharnier und Bolzen verbunden. 

C Der Dedel des Gehäufes, welcher auf demjelben durch eine 
hinreichende Anzahl von Schrauben feftgehalten wird, In dem Ges 
häuſe B liegt die Schnedenfeder, die mit ihren äußerſten Windungen 
theils auf dem vorfpringenden Dedelrande anfteht, theils zugleich im 
bie innere Höhlung des Gehäufes genau eingelegt ift, um ber Feder 
fihere Lagerung zu gewähren. 

D Zugftange, mittelft Schraube und Mutter an der Spige cover 
Mitte der Schnedenfeder mit derfelben verbunden, fo daß ein Zug in 
ber Richtung der Zugftange D ein Zufammenbrüden ber Feder bewirkt. 

E Zughaken der Zugftange D, welche ihre Führung durch bie 
entfprechenden Deffnungen im Dedel C und in dem Rahmen a erhält; 
biefer ift feinerfeits am Gehäufe B befeftigt. 

a Rahmen. 

b Armſtück, mit ver Zugftange D durd eine rohrförmige Hülſe 
und Schrauben verbunden. Die Hülfe bildet ſodann auf der Zugftange 
einen ringförmigen Anfag, welder den Auszug der Stange an dem 
Rahmen a begrenit. 

e ein Käftchen, getragen von dem Arme b, in welchem bie Rei- 
bungsſcheibe r mit dem zugehörigen Mechanismus, um die Umdrehungen 
derſelben anzuzeigen, beherbergt ift; bilbet ſonach einen Theil des 
Totalifeurs, 
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d eine Feder, welche das Scheibchen r auf vie Plattform nie- 
derdrückt. 

f vie Plattform, deren Oberfläche hinreichend rauh gemacht iſt, 
um das Gleiten der Scheibe r zu verhüten. 

g die Welle ver Plattform f; fie liegt in zwei Lagern, bie fid 
an den am Dedel O befeftigten Armen befinden. 

h Schnurfdeibe, am untern Ende der Welle g aufgejegt, beren 
Rinne eine hinreichend fefte Schnur aufnimmt, die von da ab weiter 
geführt wird nad einer paſſend gelegenen zweiten Schnurſcheibe an 
einer ber rotirenden Achfen des Wagens oder Pfluges. Borausgejegt 
nun, daß die betreffende Schnurführung richtig angeorbnet ift und 
feine Gleitung der Schnur Statt findet, fo wird die Schnurſcheibe h 
mit ihrer Welle g und fomit aud die Plattform f eine der fortjchrei- 
tenden Bewegung des Wagens forrefpondirende Drehung annehmen. 
Der Totalifeur befteht nun aus der Plattform f, dem Reibungsſcheib⸗ 
hen r und aus dem Zählapparat im Käſtchen c. 

In der Zeichnung fteht die Reibungsfcheibe r genau in der Mitte 
der Plattform,! fo daß der Berührungspunkt von r in der Achſe der 
Welle g liegt. Diefe Stellung des Scheibchend r entjpricht der Rube- 
lage der Zugftange refp. der Schnedenfever, wenn fein Zug ausgeübt 
wird. Es ift klar, daß in biefer Stellung, felbft wenn die Plattform 
in Bewegung ift, das Sceibchen r feine Drehung machen wird, ba 
ber Berührungspunft feinen Weg befchreibt. Sobald aber Zug aus— 
geübt, ſonach die Feder zufammengedrüdt und bie Zugftange aus dem 
Gehäufe gezogen wird, bewegt fich mit der Zugftange der Arm b und 
das Scheibchen r nad) rechts, korreſpondirend der Intenfität der aus- 
geübten Zugkraft. Findet num zugleich eine fortfchreitende Bewegung 
bes Wagens Statt, wird alfo eine mechanifche Arbeit verrichtet, fo dreht 
fi) die Plattform, und das Scheibchen r bejchreibt in Folge der Be 
rührung mit der Plattforın an ihrem Umfange einen entjprechenden 
Weg, welcher durch die Umdrehungen bes Zeigerwerkes im Käftchen 
notirt wird. Diefe Umdrehungen geben, wie bereits früher gezeigt ift, 
in Zahlen einen Ausdruck an, welchem die durch eine gegebene Weg: 
ftrede vollführte Arbeitsleiftung proportional ift, und es kann letztere 
für jedes Inftrument nach einfacher Rechnung oder aus einer Tabelle 
fefort angegeben werben. Das Dinamometer von Clair ift aber 
nod mit einem Zeichenapparate ausgerüftet, um die Intenfität der 
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Zugkraft auf Papierftreifen in jebem Augenblide zu notiren. Zu dem 
Ende ift die Welle g etwa in ber Mitte ihrer Länge mit Gewinben 
einer mehrfachen Schraube verjehen. 

s Schraubengewinbe, 

n Schraubenrad in Eingriff mit s, 

1 Welle des Schraubenrabes, mit dem Zeichenpapierzylinber ver⸗ 
ſehen; daher die Drehung der Welle g eine entfprechende Drehung 
des Zylinders 1 bewirkt; 

o und p zwei anderweitige Zylinder parallel zu J gelagert, wovon 
der erfiere als Papiervorrathszylinder, ber letztere als Spannungs- 
zylinder anzufehen ift. Das Zeichenpapier mwidelt fi) bei Ingangſetzung 
des Apparates von dem Zylinder o unter p auf lauf, und es ift deshalb 
der Zylinder J mit Stacheln verfehen, die ſich in das Papier einftechen. 
Zur Erleichterung der Papierzuführung von den Zylindern o und p 
nad) 1 find erftere mit Schnurfcheiben verfehen, um welche bie Bewe—⸗ 
gungsſchnur gelegt wird. 

t Zeichenftift, um die Kraftkurve aufzuzeichnen. 

vein Arm, feitlich befeftigt an ber Zugftange D, welcher bie 
Führungen für den Stift t trägt. Es entſpricht demnach die Bewegung 
des Zeichenftifts genau ber Bewegung der Zugftange D, alfo der In- 
tenfität der Zugkraft. 

Iſt daher der Apparat in Thätigfeit, fo zeichnet der Stift t auf 
dem fich aufwidelnben Papierftreifen die entfprechende ſtraftkurve, und 
e8 lann aus diefer Kraftfurve und aus ber zurüdgelegten Wegftrede 
bie Arbeitsleiftung berechnet werden, woburd; man gleichzeitig eine Kon- 
trole für die Anzeigen des Totalifenrd erhält. Das befchriebene Dyna- 
mometer hat fid) in ber Praris fehr gut bewährt. 

Die Schnedenfever hat ausgeftredt eine Länge von 0,84 Meter 
und ein Gewicht von 92 Delagramm. Das Gehäufe von Gußeifen 
hat 0,12 Meter Durchmeffer und eine Höhe von 0,10 Meter. Die 
Imtenfität der Zugkraft kann bis zu 250 Kilogramm gehen, wobei fich 
die Feder noch immer als volllommen elaftifch zeigte. Die mittlere 
Einziehung oder Einbrüdung der Feder betrug 1,52 Millimeter für 
10 Kilogramm Zugfraft in der Stangenrichtung. Der ganze Appa- 
rat hat circa eine Höhe und Länge von 0,34 Meter und 0,2 Meter 
Breite. Er ift aljo ſehr kompendiös, leicht zu transportiren und an- 
zubringen. 
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2) Das Dynamometer für Arbeitsmafhinen von E. 
Hartig. Dasfelbe ift in ',, der wirklichen Größe in Fig. 1 im 
Grundriß und theilweifen Horigontaldurhfchnitt, in Fig. 2 im Aufrik 
dargeftellt. Die beiden parallelen horizontalen Wellen AA und BB 
find in einer Höhe von 40 Gentimeter über der gufeifernen Boden⸗ 
platte C und 50 Centimeter von einander entfernt aufgelagert; bie 
Lager felbft find in der Zeichnung meggelaffen und nur bie Lagerftühle 
D und E angegeben, welche paarweife zufammengegoffen find. Jede 
diefer beiden Wellen trägt am einen Ende eine Fefljcheibe F mit Kranz 
und eine Losſcheibe G von 40 Centimeter Durchmeffer und 10 Eenti- 
meter Breite, deren vertifale Mittelebenen beziehentlich zufammenfallen. 
Die eine Welle, 3. B. AA, empfängt durch ihre Feſtſcheibe Die Be- 
wegung von bem gangbaren Zeug und überträgt fie vermittelt des 
Zahnrades H von 50 Zähnen auf den Kranz I, welcher nicht nur 
auswendig, fonbern auch inwendig verzahnt ift; bie äußere Verzahnung 
befteht aus 150, die innere ans 120 Zähnen. Diefer Kranz ift durch 
6 Schrauben a,a mit einem auf ber Welle BB loſe figenven Arm- 
ſyſteme KK verbunden, weldyes feine Lage gegen dieſe zu fichern hat. 
Die innere Verzahnung fteht mit den beiden Zwifchenräbern LL von 
40 Zähnen im Eingriff; fie befinden ſich zu beiden Seiten des Rades 
M, das auf ver Welle BB feftgefeilt ift, und theilen ihm und fomit 
auch der Welle ihre Drehbewegung mit; und zwar ift bei ben gewählten 
Zähnezahlen die Umdrehungsgeſchwindigleit ver Welle BB übereinftim- 
mend mit der von AA. Die erftere überträgt nun wieder die Bewegung 
durch ihre Feſtſcheibe F nach der Arbeitsmaſchine, deren Leiftungsbedarf 
gemeffen werben fol. Die Zwifchenräber LL find auf kurze Achſen bb 
loſe aufgeftedt, welche in den gegabelten Enden zweier Arme NN jeft- 
geſchraubt find; dieſe Arme befinden fih an einer ftarken Hülſe O 
angegofien, welde auf die Welle BB ſehr fleißig aufgepaßt iſt. An 
dem Umfang des genau zylindriſch abgeprehten Theil c diefer Hülſe 
ift ein Lederrꝛemen dd befeftigt, welcher vertifal abwärts nach dem Bunb- 
ring e einer Flachfeder P führt; diefelbe ift an ven Enden ff vurd 
Zwifchenglieder gg mit einer zweiten Feder P von gleicher Geftalt und 
Größe verbunden, die aber in ihrer Mitte an der Bodenplatte C des 
Apparats befeftigt ift. Die Länge eines freien Arms dieſer Febern be- 
trägt 50 Centimeter, die Breite überall 5 Gentimeter und bie Dide 
am Buntring 1,5 Gentimeter; fie find als Körper von gleichem 





Dynamometer von Hartig. 609 


Widerftand geformt, in der Art, wie fie vorzüglich von Morin bei feinen 
Berfuchen über die Reibung u. f. w. angewendet wurben. Die totale 
Ausbiegung, jobald fie der einwirkenden Zugkraft proportional bleiben 
fol, darf 20 Gentimeter nicht überfteigen. — Wenn nun durd bie 
Zwifchenräder LL bindurch nach einer Arbeitsmafchine eine Bewegung 
mitgetheilt wird, fo werben bie Achſen bb verfelben einen gewiffen ver 
übertragenen Kraft in jedem Augenblid proportionalen Drud auszu- 
halten haben, welcher die Hülfe O von links nach rechts zu drehen ſtrebt 
und biefelbe auch wirflich jo weit in diefer Richtung drehen wird, bis 
er fich mit dem Zug der dadurch angefpannten Ferern in's Gleichgewicht 
gejetst hat. Nimmt der Widerftand der Arbeitsmafchine ab, fo ver 
mindert ſich auch der Achſendruck der Räder LL, und die Hülfe O dreht 
fich ſoweit wieder rückwärts, bis aufs Neue Gleichgewicht eingetreten ift. 
Auf ſolche Art wird fid) jede Veränderung in ber Intenfität der über- 
tragenen Kraft, aljo des Widerſtands der Arbeitsmafchine, durch eine 
vertifafe Auf» und Nieverbewegung des Bundringes e der obern 
Feder P äußern. Bringt man daher an dieſem Bundring einen Blei- 
ftift han ımb führt an bemfelben einen etwas über 20 Centimeter 
breiten Papierftreifen pp gleihmäßig vorüber, fo wird dieſer Stift 
eine Kurve aufzeichnen, deren Ordinaten von einer Nulllinte aus ge- 
redmet, weldye ein feftftehender Bleiſtift i zugleich befchreibt, die Größe 
ter übertragenen Kraft in jedem Augenblide vepräjentiren. Man lann 
daher, jobald man den Zufammenhang zwiſchen einer beftimmten Aus- 
biegung der Federn und ver Zugkraft kennt, melde diefelbe hervor— 
ruft, leicht auc) den mittleren Widerftand der Arbeitsmafchine während 
einer gewiffen Zeit beftimmen over doch zunächſt den mittleren Drud 
auf die Zapfen bb; verfelbe betrage P Ktilogr. Hat man nun noch 
vermittelft eines Zählapparates 11 die Umdrehungszahl n der Welle AA 
pro Minute beftimmt und bezeichnet man mit r den Theilrißhalbmefjer 
des Zahnrades M in Metern (hiev= 0,01 Meter), jo fann man, 
wie leicht zu ermweifen, die pro Sekunde nach der Arbeitsinafchine über- 
tragene Wirkungsgröße nad) diefer Formel berechnen: 
-- — Meterkilogr. 

Außerdem gewährt die von dem Bleiſtift h beſchriebene Linie ein 
anſchauliches und treues® Bild von den Veränderungen, melde bie 
übertragene Kraft während der Zeit des Verſuchs erfahren hat. An 
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der Hilfe O befinden ſich noch zwei für den Gebrauch des Diymame- 
meters wichtige Vorrichtungen: die eine hat den Zwed, die Hilfe und 
fomit die Achſen der Räder LL fo lange zu arretiren, als ver Anlauf 
der Arbeitsmaſchine dauert; man hält hierburd bie plötzlichen Kraft 
fteigerungen und unangenehmen Stöße von den Federn fern, melde 
bei Ingangfetung der Arbeitsmafchine durch die Trägheit der zu be 
wegenden Maffen hervorgerufen werben; die andre Vorrichtung dient 
dazır, die Drehung der Hülfe nicht über 180° hinausgehen zu lafien, 
damit die Federn nidht über die Klaftizitätgrenze hinaus augeſpannt 
werden. Die Hülfe O trägt nämlicy außer den Armen NN nod) zwei 
längere auf dieſen fenfrechte Arme QQ, welche beide vom Ende herein 
radial eingefchnitten find. In den freien Einjchnitt des nad) unten ge- 
richteten Armes paßt ein auf dem horizontalen Hebel R befeftigter Vor 
jprung, der, wenn eingerüdt, jede Bewegung der Hülfe und ver Achſen 
bb verhindert; die Räder LL find alſo dann feft aufgelagert. Im den 
entfprechenden Einfchnitt des andern gegenüberftehenden Armes iſt ein nad) 
vorn hervorftchender ftarfer Holzdaumen k eingefegt und durch zwei 
eiferne Duerftifte befeftigt. Wenn ver Anlauf der Machine beendet 
ift und das Dynamometer feine Thätigfeit beginnen foll, fo rüdt man 
den Hebel R um foviel nad vorn, daß der darauf hefindliche Vor: 
fprung jenen Einfchnitt verläßt und die Hülfe frei macht; diejelbe folgt 
nun ben auf fie einmwirfenden Kräften und fängt an zu fpielen. Soüte 
die Größe der zu übertragenden Kraft ein Mal fo weit wachſen, daß 
die Federn über 20 Gentimeter angefpannt werden würden, fo trifft 
der aus dem andern Einjchnitte hervorftehende Holzdaumen k gerade 
an ven ausgerückten Borjprung des Hebeld R und die weitere Dre 
bung der Hülſe und Anfpannung der Federn ift gehintert. — Auf 
der Welle A befindet fi noch eine Schnede S aufgefeilt, welche bie 
Bewegung vermittelft mehrerer Feiner Zahnräber o, v, w x, nach ben 
ihon oben erwähnten Zählapparat Il und den beiden vertifalen Walzen 
m, n überträgt; die letteren haben den Zweck, den Papierftreifen pp 
zwifchen fich durchzuziehen und ihm jo eine gleihmäßig fortjchreitende 
Bewegung zu ertheilen ; die eine von beiden, m, ift deshalb ven Metall 
und fein gerippt, die andre, n, mit Tuch und Leder überzogen. Beide 
Apparate, jowohl das Zählwerf Il, wie auch die Abzugswalzen man, 
können durch Drehung einer Kurbel q beliebig ein- und ausgerüdt 
werben; diefe Kurbel figt nämlich an einem vertikalen Schaft r, welder 
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bei s ein Feines Erzentrif trägt, von beffen Stellung, wie aus ver 
Zeichnung zu erfehen, e8 abhängt, ob die beiden Zahnrädchen v und 
w, welde zum Betrieb des Zählers dienen, ein- ober ausgerüdt, und 
ob zugleih die Walzen m und n, welche den Papierftreif abziehen, 
gegeneinander gepreft find oder nicht. Die Walze u enthält das er- 
forderlihe Papier im Vorrath aufgewidelt. An den vier Eden ber 
Bodenplatte C find Heine Platten T angegoffen, mit deren Hilfe der 
Apparat am Boden angefhraubt oder gegen die Dede des Arbeits- 
raumes abgefteift werden fann. Die beiden zylindrifhen Stangen UU 
zur Seite der Platte dienen zum bequemen Aufheben und Forttragen 
der Maſchine. 

Das befchriebene Dynamometer vereinigt zwei wefentliche Vortheile, 
bie fi in andern Inftrumenten dieſer Art nur getrennt vorfinden. Es 
fann nämlich erftens zwiſchen eine Arbeitsmafdine und 
bie zugehörige Triebfheibe fofort eingefhaltet werben, 
ohne daf eine Berrüdung der lettern erforderlid ift, 
weil bie mittleren Ebenen der die Bewegung empfangenden und bie 
felbe wieder abgebenden Riemenfheiben, zufammenfallen. Diefer Vor: 
theil ift bei häufiger praftifcher Benugung eines Dynamometers von 
ſehr großem Werth, denn nad zahlreichen Verſuchen, welche durch 
Prof. Böttcher in Chemnig mit andern Kraftmeffern angeftellt worden 
find, hat ſich ergeben, daß das Posichlagen, Seitwärtsrüden und ge 
naue Einftellen ver aufgefeilten und oft ganz feftgeleimten Zriebfcheiben 
in ber Regel ſehr viel Mühe und beträchtlich mehr Zeit in Anſpruch 
nimmt, al8 die nachherige Ausführung der Verſuche ſelbſt. Der ftörende 
Aufenthalt, welcher dadurd im Betrieb der Arbeitsmaſchinen entfteht, 
ift überdies ſehr wenig geeignet, die Yabrifanten für die Zulafjung 
von ſolchen Kraftmefjungsverfuchen geneigt zu machen, an denen doch 
die heutige Technik noch fo empfindlihen Mangel leidet! Von allen 
bisher befannt gewordenen Dynamometern gewährt den in Rede ftehen- 
den Bortheil nur das von Schinz, welches ſich aber für veränderliche 
Kräfte gar nicht eignet. Der zweite Bortheil, welchen das bejchriebene 
Dynamometer bietet, ift feine Anwendbarfeit für alle folde 
Arbeitsmafhinen, deren Widerftand regelmäßig ober 
unregelmäßig wieberfehrenden Shwanfungen unterwor- 
fen ift, alfo für die Reinigungs: und Aufloderungsmafchinen und 
Feinfpinnmafchinen der Spinnereien, für die Tuchwalken, bie mecha- 
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nischen Webftühle, tie Sägewerke, Walzwerke, Poch- und Hammıer- 
werke ꝛc. Für alle Arbeitsmafchinen diefer Art find folde Dynamometer, 
bei denen der Witerftand durch virefie Wägung mit Gewichten er- 
mittelt wird, alfo die von Batchelter, Schinz, Rittinger, Wiebe u. a. 
gänzlih unbrauchbar, denn alle plöglihen Kraftänderungen machen bei 
diefen entweder die Beobachtung ganz unmöglich oder fie beeinfluffen, 
wegen der Trägheit der angewendeten Gewichte, die Reſultate in einer 
Weife, daß man feine Anmendung von ihnen machen kann. 

Das hier befchriebene Dynamometer ift in allen feinen Theilen 
berechnet für eine größte zu übertragende Peiftung von 2 bi8 5 Pferde⸗ 
fräften bei beziehentlih 8O und 200 Umdrehungen der Welle AA pre 
Minute. 

3) Das Brems-Dynamometer von Francis, Fig. 6, 7 
und 8, Mit biefem ſehr zweckmäßig eingerichteten Diynamometer bat 
Francis bei feinen hydrauliſchen Berſuchen (Lowell hydraulic expe- 
riments ete.: fiehe die deutfche Bearbeitung diefer Schrift über diejen 
Gegenftand im ivilingenteur Band II; die Yeiftungen mehrerer 
Turbinen fehr genau unterfucht, und es verdient die Einrichtung diefes 
Dynamometerd um fo mehr Beachtung, da derſelbe fehr bedeutende 
Effekte, circa 175 Pferbefraft, zur mefjen hatte: 

A ift die ſenkrechte Turbinenwelle. 

B das gufeiferne Bremsrad. Es befteht aus einem range von 
5%, Fuß englifch Durchmeſſer und 2°/, Fuß engliih Höhe, ver nad 
aufen überftehende Ränder bat und nad innen mit 6 Anfagfiüden 
verjehen ift; ferner aus der Nabe und 6 Radarmen, vie mittelft 
Schrauben mit den Anfagftüden des Radkranzes feft verbunden find. 
Die Nabe ift auf die Welle feftgefeilt. 

C und D die mit Eifen befchlagenen Holzbremsbaden, welche den 
Kadfranz von außen umfaffen und durch zwei Schraubenbolzen von 
2 Quadratzoll Ouerfchnitt an B angepreft werben. 

E Fortfegung des Badens D, welche zugleich den Bremäbebel 
bildet, der durd die eiferne Zugftange e mit dem fenfrechten Arm des 
Winkelhebels FGH verbunden ift. Diefer Wintelhebel dreht fi in L 
um einen ftarfen Bolzen und trägt am Ende G des borizontafen 
Armes die Wagjchale mit den aufgelegten Gewichten. Das anbere 
Ende H dieſes Armes ift durch die Stange d mit dem hydrauliſchen 
Moderateur N in Verbindung gebracht. Auch ift an demfelben Ente 
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noch ein Zeiger z befeſtiget, der an ber nebenſtehenden feſten Skale 
die Schwankungen und Abweichungen des Armes GH ven der Hori— 
zentalen augibt. Der eben erwähnte hydrauliſche Moderateur N ift 
eine neue ſchätzenswerthe Zugabe. Er befteht der Hauptſache nach aus 
einer ſtarken eifernen Scheibe f, welche in dem mit Waffer angefüllten 
gußeifernen Gefäße N auf und niederbewegt wird. Zwifchen den Wänden 
und dem Umfange der Scheibe ift etwas Spielraum, tamit das Waffer 
bald über bald unter die Scheibe treten kann, jenachdem ſie gebrüdt 
oder gezogen wird. Da bie Bewegung der Scheibe wegen des geringen 
Spielranmes nur langfam und ftetig vor fid) gehen fann, fo werben 
alle heftigen Schwanfungen tes Winkelhebels moderirt. 
I Schneider. 


Eifengieferei. 
(Bd. V. ©, 70.) 

Die allgemeinen Grundfäge, welde im Artikel Metallgieherei 
des Hauptwerfes (Bd. IX S. 638—650) erörtert find, finden felbft- 
verftändlic auf das Gießen des Eifens ihre Anwendung. Ferner gel- 
ten die über Berfertigung der Giefformen für den Meſſingguß eben- 
daſelbſt (Bd. IX. ©. 590-634) gegebenen Auseinanderfegungen we— 
nigftens infofern aud bier, als gleiche Gegenftände von Eifen gegoffen 
werben; denn das Berfahren beim Formen bleibt dasfelbe, e8 mag 
in die fertige Form Meffing oder Eifen gegoffen werden. Es wird 
denmad; bei dem Nachfolgenden mehrmals ausdrücklich oder ſtillſchwei— 
gend auf den Artikel Meſſinggießerei Bezug genommen werden. 
Was an Einzelheiten über Eifengiekerei zu dem Artikel in Bo. V. des 
Hauptwerfs nachzutragen nöthig erfcheint, muß ſchon des Raumes 
halber kurz gefaßt und großentheil® mit Hinweifungen auf gebrudte 
Quellen beigebracht werben. Als gute Abhandlungen des Gegenftandes 
in feinem ganzen Umfange find zu empfehlen: Bollftändiges Handbuch 
der Eifengieerei von Karl Hartmann, Freiberg 1847, Ergänzungs- 
heit dazu 1853; und The moulder's and founder’s pocket guide 
by Fr. Overman, Philadelphia 1851. Sehr ſchätzenswerthe 
Mittheilungen enthält aud das Werk von Holgapffel: Turning 
and mechanical Manipulation, Vol. I., London 1843, p. 317—375. 
Die alte Heine Schrift von Tiemann: Abhaudlung über die Förmerei 
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und Gießerei auf Eifenhütten, Nürnberg 1803, ift neben ben vorigen 
noch immer beachtenswerth. 


I. Umfhmelzen des Eifens und Gießen. 

In Eifengießereien, welche nicht mit Eifenhütten verbunden find, 
ſondern Robeifenbarren nebft altem Gufeifen anfaufen und verarbeiten, 
geſchieht das Schmelzen größtentheils in den fo genannten Kupolöfen, 
nämlich niedrigen (höchſtens 20 Fuß hohen) Schachtöfen mit Gebläfe, 
deren Bau mannichfaltigen Abänderungen unterliegt, wie als Beifpiele 
ver Kupolofen von Nillus in Havre (Armengaud, Publication in- 
dustrielle, IU. 456), jener von Wright und Brown zu Nemcaftle 
(Bolyt. Journ., Bd. 134, ©. 420) und jener der Berliner Fönig- 
lichen Eifengießerei (Verhandlungen des Vereins für Gewerbfleiß in 
Preußen, 23. Yahrg. 1844, ©. 117) darthun mögen. Der Brenn- 
ftoffaufwand im Kupolofen ift fehr mandelbar nad Größe und Bauart 
des Ofens, Beſchaffenheit des Gebläfes, des Brennftoffes felbft und 
des eingejchmolzenen Eifens. Aus einer Zufammenftellung darüber 
vorhandener Erfahrungen ift abgeleitet, daß anf je 100 Pfund einge 
tragenen Roheiſens (woraus gewöhnlich 90 bis 95 Pfund Guß, eins 
ſchließlich der Angüffe, erfolgen) 16 bis 45 Pfund Kole oder 36 bis 
64 Pfund Holzkohle verbraucht werben; die geringeren Zahlen haben 
nur für die Fälle Geltung, wo erbigte Gebläfeluft in Anmenbung 
fommt. Dabei ift jedenfalls worausgefegt, daß nur während des Tages 
gejhmolzen wird, aljo jeven Morgen ein neues Füllen und Anheizen 
Statt findet; bei einem Tag und Nacht ununterbrochen fortgejegten 
Betriebe (wie er jedoch felten vorkommt) verringert ſich der Brenn- 
materialbedarf um ein Exrhebliches, 

Nur zu fehr ſchweren Gußftüden wird ein fo großer Eifenvorrath, 
als der Kupolofen faflen kann, in bemfelben angefammelt und auf 
ein Mal vergoffen, nöthigen Falls fogar der Inhalt zweier neben ein- 
ander ftehenden Defen gleichzeitig im dieſelbe Gießform geleitet. Im 
den gewöhnlichen Fällen wird fo oft abgeftochen als eine den Umſtänden 
nad genügende Menge gejchmolzenen Eifens vorhanden ift. 

Aus dem Stichlocdhe des Umfchmelzofens (fei diejer ein Kupolofen 
oder ein Flammofen) läßt man zumeilen das Eifen durch eine mit 
Formſand ansgefchlagene Rinne direft in die Formen lanfen, ein Ber: 
fahren, weldes Borfegen oder Laufenlaffen genannt wird; meift 
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aber fängt man das Eifen in mit Lehm ansgefirichenen und ſtark er- 
hitzten Gefchirren (Kellen oder Pfannen) auf, welche gefüllt zu ven 
Formen transportirt und in diefelben entleert werden. Man hat Gieß— 
fellen (von Gußeifen oder Schmiebeifen) die von einem Arbeiter an 
3 bis 4 Fuß langem Stiele getragen werden und bis 50 Pfund Eifen 
faffen; Gießpfannen aus eifernem Keſſelblech zufammengenietet für 
200 5i8 400 Pfund, von 2, 3 oder 4 Perfonen an Tragftangen nad) 
Art einer Sänfte fortzubringen; enblih größere ſolche Pfannen fir 
Eifenmafjen bis zu 40, 60, ja 100 Zentner, zu beren Hebung und 
Bewegung die Anwendung eines gehörig ſtarken Krahns unerläßlich ift. 
Die Gießpfanne von Sligth in Renfrew (Bolytechn. Yourn., Bd. 128, 
S. 17; Bolytehn. Centralbl. 1853, ©. 790) ift zum Einhängen in 
den Krahnkettenbügel mit zwei Zapfen verfehen, welche ſich etwas unter 
dem Schwerpunkte (näher dem Boden) befinden, fo daß die Pfanne 
ein Beftreben bat, ſich von felbft zu neigen, wie e8 zum Ausgießen 
erfordert wird. Während der Füllung und des Transports ift fie 
durch einen vorgefhobenen Riegel verhindert, dieſem Beftreben zu 
folgen; hat man aber die Pfanne zum Formfaften gebracht und ben 
Ausguß (die Schnauze) derſelben auf eine an lekterem angebrachte 
Stüte gelegt, fo wird durch Wegziehen des Riegels die Pfanne frei 
gemacht und num mittelft des Krahns allmälig jo gehoben, daß ein 
richtiges Ausfließen des Eifens Statt findet. — Ber einer Giekpfanne 
von Nasmyth, Gaskell und Komp. in Mancheſter geſchieht das Um— 
neigen des im Krahn erhobenen Gefäßes mittelft einer in einen Zahn- 
bogen eingreifenden Schraube ohne Ende (Deutſche Gewerbezeitung 1847, 
S. 28; Polytechn. Centralbl. 1847, ©. 222). | 

Zum Gießen der allergrößten Gegenftände gebraucht man wohl 
einen aus didem eifernen Keſſelblech angefertigten, 200 bi8 240 Zentner 
Eifen faffenden Kaften, welcher mit Lehm ausgeftrichen, in einem 
Trockenofen ftarf erhigt, mittelft Krahnpfannen gefüllt und auf einem 
eifernen Wagen ftehenb an die Gußftelle gefahren wird, wo man durd 
Aufziehen eines Sciebers das Metall auslaufen läßt. 

Um die vollkommene Ausfülung der Giefformen durch das Eifen 
im höchſten Grade zu fihern, die Entjtehung von Puftblafen zu ver- 
hindern und felbit große hohle Stüde fehr dünnwandig herzuftellen, 
will Bernard (Polytechn. Gentralbl. 1854, ©. 726; Polytechn. Journ. 
Br. 131, ©. 434) aus der Yorm die Luft mittelft einer Luftpumpe 
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ausziehen und dann durd die Wirkung des atmoſphäriſchen Drudes 
das Eifen von unten eintreten laffen. Es fcheint pas Projekt ſich im 
Befondern auf Lehm- und Maffeformen zu beziehen; wie aber bie nö- 
thige Luftdichtigleit der Formen zu erreichen fei, bleibt zweifelhaft, und 
jevenfall® wäre zu berüdfichtigen, daß felbft der volle Atmoſphärendruck 
(wie er nur bei abfolutem Valuum in der Form zur Wirkung fommen 
würde) einer Eifenfäule von höchſtens 4'/, rheinl. Fuß Das Gleichge- 
wicht halten kann, mithin fchwerlic vom Gießen eines Dampfmajdi- 
nenzylinder8 (den der Erfinder ald Beifpiel wählt) die Rede wirb fein 
dürfen, 


ll. Formerei in Sand. 


Es follen hier unter Formen von „Sand“ fowohl die aus ma- 
gerem Sande (Sand im engern Einne, den man auch naffen 
oder grünen Saud nennt), als jene aus fettem Sande (Troden- 
fand oder Maſſe) — vergleiche im Hauptwerfe Bd. IX., ©. 648 — 
begriffen werben, weil in der That das Einformen der Modelle für 
beide Fälle gleich ift und nur die nachträgliche Behandlung der Formen 
den Unterſchied macht. 

Zur Borbereitung des Formjandes gehört das Zerreiben befjelben 
(um alle Klümpchen zu zertheilen), das Sieben, das Mengen des 
friſchen Sandes mit ſchon gebrauchtem Saube ‘oder mit Koleſtaub, 
aud wohl das Bermifchen zweier natürliher Sanbforten oder eines 
zu magern Sandes mit Lehm. Es werben für dieſe Zwecke oftmals, 
befonders in großen Giefereien, mechaniſche Vorrichtungen gebraudt, 
zum Reiben und Mengen namentlih Sandmühlen verjchiedener Art. 
Einige find nach dem Prinzipe der holländiſchen Oelmühlen mit ſtehen⸗ 
den Steinen (ſ. im Hauptwerke, Bd. X. ©. 199 flg.) gebaut. Für 
den gegenwärtigen Zwed bejteht die Maſchine (Genie industriel, par 
Armengaud, VI. 137) aus zwei gufeijernen breit- und glattrandigen 
Rädern, welde auf dem horizontalen und flachen kreisrunden Boden 
einer unbeweglichen gußeijernen Schale im Kreife herumrollen. Eine 
Abänderung hiervon (Kronauer, Zeichnungen der Maſchinen ꝛc. I. 
Taf. 18) ift die, wobei die Schale nicht feftliegt, ſondern ſich um 
ihre (vertifale) Adje dreht, woraus dann folgt, daß die Räder 
oder Läufer ihren Plag nicht verlaffen, jondern nur ebenfalls eine 
Achſendrehung annehmen. Andere Sandmühlen wirken mittelft zweier 
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horizontal neben einander liegender Walzen; und hiermit bat Fauchet 
(Genie industriel XIV. 119; Polytehn. Journ. Bd. 146, ©. 406) 
eine Art Schöpfrad verbunden, weldes den durdgegangenen Sand 
auffängt, hebt und wieberholt in ven Trichter oder Numpf über den 
Walzen fchüttet. 

Die Herftellung der Sandformen gefchieht im Allgemeinen mit Hülfe 
von Modellen, welche in den ſtark fomprinirten Sand eingefchloffen 
werben und beim Wiederausheben eine Höhlung von der beabfichtigten 
Geſtalt binterlaffen. Hierbei ift es fehr oft nicht zu vermeiden, daß 
Heine Theile der Sandmaffe fi) von der Form ablöfen und, am 
Modelle hängen bleibend, diefem folgen. Mitunter erfcheint auch durch 
Verſehen des Formers eine oder andere Stelle des Modells unvoll- 
fommen abgebrudt, oder es fehlt den Sandflächen die wünfchensmwerthe 
Stätte. Aus allen diefen Gründen muß der Arbeiter bereit fein, die 
Form jofort nad dem Ausheben des Modells naczubefjern, indem 
er, wie e8 fi nöthig zeigt, den Sand glattftreiht, da und dort 
etwas von demfelben abnimmt oder etwas anjegt, was Alles mit größ- 
ter Behutſamkeit gefchehen muß, und einen Vorrath geeigneter Hilfs- 
merkzeuge nöthig macht. Die legteren, von fehr verſchiedener Geftalt 
und bei gleicher Geftalt von verjchiedener Größe, beftehen aus Stahl, 
aus harter Bronze (Kupfer mit Zinn) oder aus Meſſing. Einige 
Beijpiele davon zu geben, find die Fig. 20 bis 32 auf Taf. 63 be» 
ſtimmt, ſämmtlich im vierten Theile des wirklichen Maßes gezeichnet. 
Fig. 20 bis 25 find ftählerne Eremplare, Fig. 26 bis 32 von Bronze 
gegoſſene. 

Fig. 20 (Seitenanſicht und obere Anſicht) zeigt eine Kelle, ähnlich 
der Maurerfelle, nur Heiner und mit vieredigem Blatte. Das Heft a 
ift von Hol. — Fig. 21, zwei verſchieden geformte Heine Kellen 
an einem gemeinjchaftlichen Stiele. — Fig. 22, eine flache fpißige 
Kelle b (gleih b in Fig. 21) vereinigt mit einer zur halbzylindriſchen 
Rinne gebogenen Schaufel ©, deren Querſchnitt in ec’ beigefegt ift. — 
Fig. 23, eine lange, ſchmale und dünne Klinge de (gerade und auf 
beiden Seiten flach) mit einer am andern Ende des Stiels unter redy 
tem Winkel figenden kleinen und dien Platte f. — Fig. 24, ähnlich 
dem vorigen Werkzeuge, jedoch de auf einer Seite querüber konver 
(. Durchſchnitt h), fdünn und an der Kante g faft ſchneidig. — 
Fig. 25, eine flache Spatel i mit einem Löffel k, der fid von einem 
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Theelöffel nur durch die lange und ſchmale Geſtalt des Ovals unter- 
ſcheidet. 

Fig. 26, zwei ähnliche aber weniger lange Löffel, an denen — 
wie ank, Fig. 25 — die konvere Außenſeite zum Gebrauche beſtimmt 
ift. — Fig. 27, eine flache gebogene Spatel J und eine rinnenförmige 
gefrümmte Schaufel m. — Fig. 28, ein pilzförmiges Glättwerkzeug, 
hohles Kugelfegment mit kurzem Stiele n. — Fig. 29, ein desgleichen 
von zulindrifher Krümmung und mit einem flachen Lappen o zum 
Anfaſſen. — Fig. 30, eine flache Platte p mit einer krummen q unter 
rechtem Winkel vereinigt; die Zwilchenwand r als Angriff für bie 
Finger dienend. — Fig. 31, zwei flache Platten p und p' im rechten 
Winkel an einander ftoßend; r wie vorher. — Fig. 32, ein ftumpfer 
einfpringender Winkel; s in ſchwachem Bogen gefrümmt, t flach 
mit fonverem Aufßenrande v; u ein furzer Stiel. 

Die Sandformerei zerfällt in die Herdformerei und die Kaſten— 
formerei (f. im Hauptwerfe Bd. V. ©. 107, 108). Defters wird 
die Unterfeite eines Modells in dem Herd, die Oberfeite in einem auf 
den Herd geitellten Kaſten geformt; dies ift eine gemijchte Methobe, 
weldhe als Bervolllommmung der jo genannten, „verbedten Herdfor— 
merei” angejehen werben fann und einer befondern Erläuterung nicht 
bedarf. Da die Herdformerei verhältnifmäßig wenig, namentlich nur 
zur Darjtellung jehr einfacher und meift geringer Gegenftände ange 
wendet wird, jo bezieht ſich alles Folgende ausſchließlich auf die Kaften- 
formerei. 

Die hierzu benugten Formkäſten, deren meift zwei, nicht felten 
aber aud) drei oder mehrere zum Einformen eines Modells erfordert 
werben, find hölzerne oder gußeiferne, oben und unten offene, in ber 
Kegel vierjeitige Behältnifje, welche alfo die Geftalt von (boden- und 
deckelloſen) Käften, bei geringer Höhe mehr die von Nahmen haben, 
im legtern Falle aljo mit den „Formflaſchen“ der Meſſinggießer x. 
(Hauptwerf Bd. IX, ©. 592) übereinjtimmen. Nur in diefem legtern 
Falle werden fie zum Guffe jchräg aufgeftellt und durd ein Gießloch 
in ber einen Seitenwand ausgegoffen; alle Käften von einiger Höhe 


Dagegen ftehen gerade auf der Bodenfläche ihrer Sandfüllung, fo daß 


ammtliche Seitenwände ſenkrecht find, und der Einguf führt das 
Retall won dem Gußloche in der oberften horizontalen Sandfläche 
neredht hinab durch die Sandmaſſe des Oberfaftens ins Innere ber 
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Form. Die Wände der hölzernen Formkäſten werben inwendig mit 
horizontalen Peiften benagelt oder mit inwendig vorragenden und um- 
gebogenen Nägeln gefpidt, um ben Sand fefter zu halten; eifernen 
Käften gibt man im gleicher Abficht vorfpringende Zaden oder Rippen. 
Sind die Käften fehr breit, jo verfieht man fie mit eingehängten eifer- 
nen Leiften (Hängeeifen, Gehänge), welde in den Sand einge 
ichlofjen werden und ihn auch in der Mitte tragen helfen; oder man 
bringt hölzerne Querftäbe wenige Zoll von einander entfernt an, in 
welche Sförmige eiferne Hafen eingefchlagen find. Eiferne Käften er- 
fordern ſolche Hülfsmittel nicht, fefern man fie mit Querrippen gießt, 
welche fajt die ganze Tiefe des Kaftens (ſoweit fie nämlich nicht zur 
Aufnahme des Modells frei bleiben muß) einnehmen, deſſen Raum 
in lauter Zellen von 4 bis 5 Zoll Breite bei 1 bis 2 Fuß Länge 
theilen, und auf ihren Geitenflächen geferbt find. Da man nad Be 
ichaffenheit der Modelle Formkäſten von ſehr verfchiedener Größe und 
jehr verſchiedenem Formate (Verhältnig zwifchen Länge und Breite) 
nöthig hat, jo find Käften zu empfehlen, welche aus Stüden dergeftalt 
zufammengefchraubt werben, daf man durch Wegnehmen oder Ein» 
jchalten folder Theile fie nad) Bedarf in den angegebenen Hinfichten 
verändern fann (j. ein Beijpiel hiervon in: Karmarſch und Heeren, 
Tehnifches Wörterbud), 2te Aufl. Bd. II, ©. 110). Bei einzelnen 
Gelegenheiten erleidet die Geftalt und Einrichtung der Formkäſten 
andere erhebliche Abänderungen, welde durch Eigenthümlicykeiten des 
Modells bedingt werden: der Art find unter andern bie im Artikel 
des Hauptwerks befchriebenen Käften zum Formen der Kanonen. 

Nebit ver Befchaffenheit der Formkäſten ift jene der Modelle von 
großem Einflufje auf das Verfahren beim Formen, und es hängt, um 
dieſes lettere zur vereinfachen oder zu erleichtern, viel von einer zwed» 
mäßigen Konftruftion der Modelle ab, weldye nicht felten für einen 
und benfelben Gegenftand verjchieden fein kann. Hierüber, fowie 
über manderlei Kunftgriffe und über allerlei mechaniſche Hülfsmittel, 
welche bei Herjtellung ver Sandformen in Anwendung kommen, wird 
eine Reihe von Beijpielen am beiten Ausfunft geben. 

1) Wenn das Modell auf der Vorberjeite erhaben, auf ver Nüd- 
feite vertieft ift, aljo von der Art wie Fig. 13 (Taf. 197 des Haupt- 
werls, vergl. daſelbſt Bo. IX, ©. 606), jo kann man nad) Yobjon 
(Deutfche Gemwerbezeitung 1855, ©. 103; Polytechn. Journ. Bd. 134, 
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©. 351 und Br. 135, ©. 35) ſich folgenden erleichternden Verfahrens 
bedienen , welches namentlid dort von Werth ift, wo fehr viele Ab- 
güfje eines Modells gemacht werden müſſen. Man formt zuerft beide 
Seiten des Modells wie gewöhnlich ein, jedoch nicht mit Sand, fon- 
dern mit Gyps, den man barauf gieft und womit die zwei Forms» 
flafchentheile ebenfo angefüllt werben, wie fonft mit Sand (Fig. 15, 
16, Taf. 197 des Hauptwerfe). Bon den jo erhaltenen zwei Form— 
bälften, im denen der Einguß und die etwa nöthigen Windpfeifen aus— 
gearbeitet werben, macht man wieder Abgüffe in Gyps, welche genaue 
Kopien der beiden Seiten ded Modells varftellen, gut getroduet und 
gefirnift werden. Während nun die erfteren Abgüffe und aud das 
Modell nicht weiter gebraucht werben, bedient man ſich des zweiten 
Paares um die Sundformen herzuftellen. Inden nämlich auf das 
gefirnifte Gyps-Relief Sand geformt wird, gewimmt man Die vertiefte 
Formhälfte; und durch gleiches Verfahren mit dem gefirnißten vertief- 
ten Gypsguſſe entfteht die Nelief-Sandform: beide Hälften zufanmen- 
geſetzt liefern ohne Weiteres die vollftändige zum Metallguß geeignete 
Form. Die Bortheile diefer Methode find: daß Zeit erjpart wird, 
weil die jonft erforberlihen Manipulationen mit dem Driginal-Modelle 
unterbleiben, man nöthigenfalls beide Hälften der Sandbform zugleich 
(von verſchiedenen Arbeitern) anfertigen laffen kann, und Einguf wie 
Windpfeifen ſich ohne Weiteres beim Formen felbft volltommen erzeu- 
gen; daß das Original- Modell geſchont wird; daß manden Beſchädi— 
gungen der Sandform vorgebeugt ift, indem das Abheben des in einem 
Rahmen feſtſitzenden Gypsmodells von der Sandform leichter um 
ficherer gefchehen kann als ſonſt das Ausheben des loſen Driginal- 
Modells; endlich daß die Scheibungsflädhen der zwei Formbälften beim 
Formen von Sand auf Gyps fauberer und genauer ausfallen, als 
beim gewöhnlichen Formen von Sand auf Sand, weshalb das neue 
Berfahren einen befjern Schluß der Form und demzufolge feinere Guß— 
näthe veranlaßt. Der Gyps ift dauerhaft genug, um bei gehöriger 
Borfiht ein mehrtanfendmaliges Abformen in Sand zu geftatten, 
Fürchtet man jedod eine Beſchädigung desielben durch das Einftampfen 
des Saudes, fo faun man Das Gypsmodell mit einer Schicht Metall 
befleiven. Zu diefen Ende wird auf den erften (diveft vom Original: 
Modelle genommenen) Gypéguß Sand geformt, von der Oberfläche 
biejes Sandabdrucks eine 4 bi8 6 Pinien dicke Schicht abgefragt, nad) 
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den MWiederzufammenfegen eine Miſchung aus 15 Theilen Zinf und 
1 Theile Zinn zwifchen Gyps und Sand gegoffen, hinter diefer Me- 
tallfchicht der Sand mweggenommen und durch aufgegoffenen Gyps er- 
fegt. Man hat nur dafür zu forgen, daß durch dem Zink einge 
ſchnittene ſchwalbenſchwanzartige Vertiefungen oder dergl. der Gyps 
ſich haltbar mit demfelben vereinigt. Handelt es fich um fein verzierte 
Gußartilel, fo zieht der Erfinder vor, das von Mefjing ausgearbeitete 
Driginal- Modell jelbft mit Gyps zu Hintergießen und es feft mit 
diefer Gypsunterlage zu verbinden, fo daß ber Gyps dann nur bie 
Sceidungsflähen zu bilden hat. 

2) Beim Formen maffiver nicht mit ebener oder vertiefter Hinter- 
fläche verfehener Gegenftände — melde dem in Bd. IX, ©, 602 
erörterten Falle 2 angehören — ift der Gebraub zerſchnittener 
(zweitheiliger) Modelle jehr allgemein. Hetheringten und Dugdale 
(Polytehn. Journ. Bd. 136, ©. 343) haben dazu die Verbefjerung 
angegeben, daß bie zwei Modellhälften mit ihren Schnittflächen auf 
Borber- und Rückſeite eines Brettes durch Peim oder Stifte befeftigt 
werben — natürlich in genau Forrefpondirenter Yage einander gegen- 
über. Legt man dieſes Brett zwifchen zwei Formkäſten, fo künnen 
viefe leeren einer nad; dem andern mit Sand vollgeftampft werben, 
der die Eindrüde vom Modell annimmt und defjen ebene Scheibungs- 
flähen fi) glatt und genau an dem Brette bilden: wird dann das 
Brett herausgenommen und werben die zwei Formkäſten bireft auf 
einander gefett, jo hat man die fertige Form. Daß auf dem Brette 
auch die nöthigen Erhöhungen zur Bildung der Eingufrinnen und 
Windpfeifen angebradht werden, verfteht fih von jelbft. In diefer 
einfachften Geftalt unterliegt die Methode einigen praktiſchen Schwierig- 
keiten. Erftens iſt es ſchon nicht leicht, die Hälften des Modells in 
ber erforberlichen genauen Lage zu einander auf dem Brette anzubringen ; 
zweitens kann das Brett fi) ein wenig werfen und dadurch feine ebene 
Fläche verlieren; drittens ift ein bereits zweitheilig angefertigtes Mo— 
deil nöthig und wo dieſes nicht, fondern nur ein im Ganzen gemachtes 
Modell vorläge, könnte man dieſes nicht erft zerfchneiden, weil durch 
den Sägenfchnitt, jelbft wenn er mit höchſter Genauigfeit auszuführen 
wäre, ein gewilfer Theil feiner Die verloren gehen würde: man wäre 
alfo in diefem Falle genöthigt, zwei ganz gleihe Modelle berftellen 
zu laſſen, von jedem bie Hälfte (oder überhaupt das Nöthige bis zur 


I) 
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Theilungsfläche) megzuarbeiten und bie übrig bleibenden Theile auf 
dem Brette anzubringen. Um allen biefen Uebelftänden auszumeichen, 
mobifiziren die Erfinder ihr Verfahren auf folgende Weife: Das (unzer- 
fhnittene) Original-Modell wird zuerft in Sand eingeformt wie ges 
wöhnlid — Bd. IX, ©. 602 unten; — dann bringt man zwiſchen 
die auf einander zu ſetzenden zwei Formkäſten eine Einfaffung, welche 
durch eine Lage Formfand, durch fchmale Platten oder Streifen von 
Thon, ja durch Holzleiften gebilvet werben fann und vwermöge ihrer 
Dide oder Höhe die Scheidungsfläcden der zwei Sanbformbälften um 
eine beftimmte Größe von einander entfernt hält. Wird unter diefen 
Umftänden Metall eingegoffen, fo bildet dies nothwendig eine Platte 
von einer dem eben erwähnten Abftande gleichen Dide, auf den beiden 
Flächen mit den Erhöhungen verjehen, wie fie den zwei Theilen des 
Modells angehören; diefe Platte wird in der Folge als Modell zum 
Einformen nad anfangs befchriebener Weife benugt. Hierbei kann 
eine bedeutende Erfparniß an Arbeitszeit noch dadurch erreicht werben, 
daß man nach Maclaren (Polytechn. Journ. Bd. 136, ©. 345) beibe 
Formkäſten, zwifchen welchen die Platte liegt, gleichzeitig mittelft einer 
hydrauliſchen Preffe formt. 

3) Zum Formen von Kugeln mittelft unzerfchnittener Modelle 
ift von Jobſon folgendes Verfahren angegeben (Polytechn. Journ. Br. 
142, ©. 418). Eine Anzahl Kugelmodelle wird in paffende runde 
Löcher einer Platte gelegt, deren Dide gleich dem Halbmeffer ver 
Kugeln ift und die auf einer andern ebenen Metallplatte liegt. Ober: 
halb der Löcherplatte muß genau die Hälfte jeder Kugel bervorragen. 
Man formt nun Sand in einem auf das Pöcherbrett geftellten Kaften, 
woburd die vorftehende Hälfte fünmtlicher Modelle mit Sand um— 
geben wird, und hebt dann diefen Kaften ab: auf diefe Weile können 
beliebig viele Käften geformt werben, welde z. B. die Untertheile 
eben fo vieler Kugelformen bilden follen. Um dazu die genau for- 
refpondirenden Obertheile barzuftellen, wird eine ebene Platte ohne 
Löcher auf die aus der Löcherplatte hervorragenden Kugelmodelle ges 
legt, alles zufammen umgewenbet (moburd die neue Platte unter bie 
Löcherplatte zu liegen fommt), die vorher unten gewejene ebene Platte 
befeitigt, und ferner wie vorher verfahren, Es bebarf kaum ber 
Erwähnung, daß das Umwenden der Löcherplatte mit den in ihr 
liegenden Modellen nicht wegen ber Geftalt der Kugeln, ſondern 
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einzig wegen deren Lage zu einander umb zu bem Formlaſten, 
nöthig if. 

4) Das Prinzip des vorftehend befchriebenen Verfahrens haben 
Hetheringten und Dugdale (Polytechn. Journ. Bd. 136, ©. 344) 
auf das Formen von zulindrifhen und ähnlichen runden Modellen 
angewendet, indem fie ein ſolches Modell in einem Brette mit ange- 
mefjener Deffnung derartig lagern, daf genau die Hälfte feiner Dide 
darüber hervorragt, die Ränder der Deffnung aber an das Mobell 
fih anſchließen. Ein auf das Brett geftellter Formkaſten kann dann 
mit Sand vollgeftampft werden, um die halbe Form zu bilden. Hierzu 
fommt aber nod die ganz eigenthümlihe Einrichtung, daß nad) 
beendigtem Formen das Modell mittelft einer Kurbel um feine Achſe 
(allenfalls wechfelweife in entgegengefegtem Sinne) gedreht werben 
fann: der Zwed hiervon ift durch die Reibung des Mobelld an ber 
Sandform die legtere zu glätten, wobei zugleich der Nuten erreicht 
werben mag, daß nachher das Modell fidy beim Ausheben leichter vom 
Sande löjet. 

5) Ueber das Einformen der Schienenftühlden für Eifen- 
bahnen ift Muir im Polytechn. Centralbl. 1856, ©. 980 oder Poly 
techn. Journ., Bd. 140 ©. 337, und James im Polytehn. Journ., 
Br. 145 ©. 339 nachzufehen; desgleichen ein mechaniſcher Apparat 
hierzu von Jobſon in Armengaud's Genie industriel, XIL 169, 
daraus im Polytechn. Journ. Bd. 143, ©. 92. 

6) Lange Stüde mit durdhgehends gleihem Querſchnitte, 5. B. 
gerippte Balfen und dergleichen erfordern nicht nothwendig ein Modell 
von der vollen Länge des Guſſes, fondern können in einem ſtehenden 
Sormfaften mit einem kurzen Modellftüde geformt werden, welches 
nad Mafigabe des fortfchreitenden Sand - Einftampfens ftufenweije in 
die Höhe gezogen wird, jedoch natürlich jo, daß ein ziemlicher Theil 
besfelben noch in bem bereits geformten Hohlraume ftedt. 

7) Eine Preßſchraube mit gut gebildeten flachen Schrauben- 
gängen Faun in einem zweitheiligen Kaften nicht nach der gewöhnlichen 
Weiſe geformt werden, weil das Modell beim Ausheben (zufolge der 
an beiden Seiten in entgegengefetter Richtung ſich abbeugenden Gewind— 
gänge) Theile des Sandes mitnehmen würde. Es empfiehlt fih, um 
diefen Uebelftand zu befeitigen, die Methode von Bowſer (Polhtechn. 
Gentralbl. Bo. 3, 1844, ©. 391; Polytechn. Journ. Bo. 92, ©. 429), 
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wonach das Schraubenmodell zwar wie ein glatter Zylinder zwifchen 
zwei Formfaften eingeformt wird, jedoch fo, daß der Kopf herausragt. 
Um aud den Kopf einzuformen, wird dann ein britter Kaften vor 
der betreffenden Oeffnung der erften beiden angefeßt. Soll hierauf 
das Mopell aus der Form entfernt werben, jo nimmt man zuerft den 
erwähnten dritten Kaften weg, und ſchraubt die Schraube — indem 
man beren Kopf mitteljt eines Schlüffeld oder dergleichen umbreht — 
zwifchen den ‚beiden anderen Käſten (während dieſe zuſammengeſetzt 
bleiben) heraus. 

8) Berzahnte Räder werben gewöhnlich mitteljt hölzerner ober 
eiferner Modelle eingeformt, an weldyen fich die vollſtändige Ber: 
zahnung befindet. In der Nabe iſt fein Loch, im Gegentheile trägt 
diefelbe zwei zylindrifhe Zapfen, welche in der Sandform gleichgeftal- 
tete Vertiefungen erzeugen um in diefe vor dem Guffe die Enden eines 
(zur Ausfparung des Nabenloches dienenden) Lehmkernes zu ftellen. 
In den Sand des Unterfaftens wird der Radkranz vollſtändig, d. h. 
mit feiner ganzen Höhe oder Dide, eingefenft; die Gefammtheit ber 
Speichen aber nur jo weit, daß ihre oberen Rippen umd ber die obere 
Speihhenfläche überragende Theil der Nabe umbevedt bleiben: dieſe 
(etsterwähnten Theile find die einzigen, welde fi im Oberfaften ab» 
formen und fünnen als loje Stüde an das Modell angejegt fein, wo— 
durch das Ausheben erleichtert wird. 

Für große Näder mit ftarfen Zähnen gibt es Berfahrungsarten 
und Vorrichtungen, durch welche man die Nothwendigfeit eines voll» 
ftändig verzahnten Modelles, ja jogar das Erforbernif eines Modelles 
überhaupt, umgeht. x 

a) Nach Chapelle (Description des Brevets expires, Tome 62, 
p. 201; Armengaud Genie industriel, II. 250; Polytechn. Journ. 
Br. 123, ©. 411) wird ein glattrandiges Radmodell angewendet, welches 
bie Nabe, die Speichen und den Franz ohne Zähne enthält; auferbem 
find zwei fammartige Modelle erforderlich, jedes beftehend aus einem 
Heinen Kreisbogenftüde von Eifenbled, woran 3, 4 oder mehr Zähne 
figen. Wenn das Radmodell eingebettet im Sande des Unterfaftens 
liegt, jet man die erwähnten beiden Kämme neben eimander auf dem 
äußern Umfreife feines Krauzes an, forget deren Zähne durch Eindrüden 
von Sand gehörig ein, hebt den links liegenden Kamm allein wieder 
aus, fügt ihn vechts an den andern und formt feine Zähne bier abermals 
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ein: auf dieſe Weiſe rückt man ſchrittweiſe rund um den Kranz des 
Modells fort bis der Zahnkreis vollendet iſt. 

b) Nach Sonolet (VIndustriel, par Christian, Tome 3, p. 183) 
iſt das Modell zwar ebenfalls ein glattrandiges Rad, aber von einer 
ſtranzbreite, welche die Zahnlänge und noch einen gewiſſen Ueber— 
ſchuß im ſich ſchließt. Denn dieſes Modell eingeformt und wieder 
ausgehoben iſt, ſetzt man am größten Umkreiſe der ringförmigen Ber» 
tiefung ringsum Kern von fettem Sande ein, welche nad) dem Mit- 
telpunfte bin gerichtet die Geftalt der Zahnlüden darbieten, folglich 
zwifchen fich leere Stellen genau von Geftalt und Größe der Zähne 
laſſen. Diefe Kerne werben, damit fie völlig gleih und regelmäßig 
ausfallen, in einer metallenen Form (einem fogenannten Kernkaſten) 
verfertigt. 

ce) $errouilh (Bulletin d’Encouragement, 52. Annde 1853, 
p- 693; Polytechn. Journ. Bo. 131, ©. 430) hat das vorftehende 
Berfahren in der Art modifizirt, daß die Sandkerne in dem Form: 
faften ſelbſt einer nach dem andern gebildet werben. Im Mittelpunfte 
des Kaftens ift ein ſtehender Zapfen angebracht, um welchen ein hori- 
zontales Lineal fi im Kreiſe herumführen läßt, jo daß es fuccefjiv 
die Page beliebiger Halbmefjer des Rades einnehmen kann. An dieſem 
Lineale ift eine gabelartige Feine Form befeftigt, in deren Ausſchnitt 
durch Eindrüden von Sand ein Kern von Geftalt der Zahnlüde ge- 
bildet wird. Die ſchrittweiſen Fortrüdungen des Lineals, alfo ver 
Kernform, werben mit Hülfe eines eingetheilten Kreisbogens gehörig 
abgemefjen, auf dem das äußere Ende des Lineals meiterzufchie- 
ben ift. 

d) De Louvriéẽ (Genie industriel XI. 63; Polytechn. Eentralbl, 
1856, ©. 977; Polytechn. Journ. Bd. 141, S. 23) fett ebenfalls 
Kerne für die Zahnlüden ein, und nimmt dabei einen Kreistheilapparat 
zu Hülfe, welcher zwar weit zufammengefegter ift als der unter e an- 
gebeutete, dagegen aber für alle Zähnezahlen gebraucht werben kann. 
Er bildet ferner die Ringvertiefung für den Rabfranz ohne Modell, 
durch Herausdrehen des Sandes mittelft einer im reife herumgeführten 
Schablone. Auf gleiche Weije wird im Betreff der Nabe des Rades 
verfahren. Die Rippen der Speichen werben durch Einfenfen auf ber 
Kante ftehender Brettchen, die Speichen felbft im Uebrigen durch Aus: 
ſchneiden des Sandes zu beiden Seiten jener Brettdhen geformt. a 
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e) Jackſon's Methode (Dentfche Gewerbezeitung 1856, ©. 346) 
ift eine Berbefferung der unter a angegebenen. Der (kreisrunde) Form⸗ 
faften, in welchem anfangs nur eine flache den Boden bebedende 
Sandbettung gemacht ift, fteht auf einem um ſenkrechte Achfe drehbaren 
Tifche, der mittelft Schraube ohne Ende um beftimmte — der Zähne- 
zahl entfprechende — Theile jchrittweife gedreht werben kaun. Das 
fammähnliche Kreisſegment mit 4 Zähnen wird durch eine mecdhanifche 
Vorrichtung in den Formkaften herabgelaffen, wo man die Zahnlüden 
mit Sand ausftopft; dann durch diefelbe Vorrichtung wieder ausgehoben, 
um nad dem num folgenden Weiterdrehen des Kaftend von Neuem 
berabgelaffen und eingeformt zu werben, Iſt auf ſolche Weife rundum 
verfahren, fo hat man den Zahnkreis vollendet, aber innerhalb des—⸗ 
felben ift der ganze Raum nody leer; e8 werben num Kranz, Nabe 
und Speichen dadurch erzeugt, daß man in ben genannten Raum 
Sandkerne von geeigneter Geftalt einbringt, melde jene Theile für 
den Guß ausfparen. 

9) Sehr kleine Gußſtücke werden vortheilhaft in großer Zahl 
auf ein Mal eingeformt. So fommen z. B. gegoffene Schuhzwecken 
vor, zu welchen das Modell aus einem geraden breiten Stäbchen für 
die Hauptgußrinne, mehreren anderen rechts und linfs rechtwinfelig 
davon ausgehenden vierfantigen Stäbchen für bie Zweigrinnen, und 
vielen an letzteren — wieder rechtwinfelig und zu beiden Seiten — 
mit den Köpfen figenden Zweden befteht, jo dak das Ganze nah Art 
mehrerer vereinigter doppelter Rechen oder Kämme ausſieht. Fig. 18 
(Taf. 63) zeigt in wirklicher Größe Anfiht und Durchſchnitt von 
einem Heinen Stüde des Stäbchens a mit daran fitenden Zweden; 
bie Anzahl der letzteren beträgt 60 oder mehr an jeder Seite, wozu 
a wenigſtens 12 Zoll lang fein muß. Zum Formen dient ein zwei 
theifiger niedriger Kaften, von dem jeder Theil die Hälfte vom Ein- 
drude der Stäbchen ſowie ſämmtlicher Nägel aufnimmt; dur eine im 
Durchſchnitte von der Nagelipige m nad) der Nagelſpitze n gezogene 
Linie würbe demnach bie Yage der Scheidungsfläche ber zwei Yorn- 
theile in Bezug zum Modelle angezeigt werben. 

Kleine eiferne Schrauben (Holzfhrauben) werben nah Mo- 
vellen gegofjen, weldhe man (um Gußnäthe auf den Gemwinden zu 
vermeiden) rechtwinkelig gegen bie Sanboberflähe in den Sand des 
Unterfaftens einfchraubt und ebenfalls durch ſchraubende Bewegung 
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wieder herausſchafft. Der Sanb im Oberfaften bildet eine ebene Ded- 
fläche für ven Unterfaften und befommt nur die Meinen rippenartigen 
Erhöhungen, welche auf den Köpfen der Schrauben die Spalte oder 
Einfchnitte zum Einſetzen des Schraubenzieher® ausfparen. Da das 
Ein» und Ausſchrauben ver Modelle, wenn es mit jedem einzeln ge- 
fchehen müßte, viel zu zeitraubend fein würde, bedient man ſich hierzu 
einer mechanifhen Borrichtung, welche alle Schraubenmodelle eines 
Formlaſtens zugleich umdreht (f. Polytechn. Journ. Bd. 105, ©. 249 
und Description des Brevets pris sous le regime de la loi de 
1844, Tome 10, p. 171.) 

10) Röhren. — Gegoffene eiferne Röhren (meift 6 bis 9 Fuf 
lang und 3 bis 6 Zoll over darüber im Lichtenmaße weit) werben zu 
Wafler- und Gasleitungen in großer Ausdehnung angewendet; es ift 
daher nicht zu verwundern, daß vielfältige Bemühungen darauf gerichtet 
worben find, das Einformen derſelben zu erleichtern, ölonomiſcher und 
beffer auszuführen. Die Röhrenformen werben von magerem Sande 
gemacht, bie Kerne dagegen von fettem Sande oder von Lehm. Die 
angewendeten Yormkaften find gewöhnlich gußeiferne und der Sand— 
erfparniß halber, fowie wegen des hiermit verbundenen Zeitgewinnes 
beim Formen, rund, d. h. aus zwei halbzylindrifchen Schalen zufammen- 
gefegt, welche vereinigt einen hohlen Zylinder von folder Weite bilden, 
daß rund um das Modell nur etwa 1'/, Zoll did Sand Plat hat. 
Die Kerne bebürfen, Bei ihrer beträchtlichen Länge und verhältnifmäßig 
nicht großen Dide, jevenfalld einer Steifung im Innern, felbft wenn 
fie aus Lehm gemadt find. Deshalb fchlieft man bei dünnen 
Kernen eine Eifenftange ein, längs welder ein ftarfer Draht herge- 
legt wird; indem man legtern vor dem Trocknen wieder herauszieht, 
erzeugt fi ein Kanal von einem Ende zum andern, burd ben 
die verbunftende Feuchtigkeit Ausgang findet. Kernen von größerer 
Dide (zu dreizölligen und weiteren Röhren) gibt man zur Grundlage 
ftatt der Stange ein in feiner Wand mit fehr vielen Heinen Löchern 
verfehenes Rohr von Eifenbleh oder Gußeiſen, auf welches Lehm 
oder fetter Sand in einer nicht zu ftarken Lage aufgetragen wird, 
Ein anderes Mittel, die nöthigen Ausgänge für die Feuchtigkeit zu 
ſchaffen, befteht darin, daß man eine Eifenftange von kreuzförmigem 
Querſchnitte anwendet, ein Schraubengewinde auf dieſelbe ſchneidet 
(wodurd nur die Kanten ber vier Rippen eingezadt werben) und in 
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biefem Gewinde einen Eifendraht herummidelt; diefe Anorbnung bietet 
zufolge ver gitterartigen Drabtbefleivung fo vermehrte Anheftungspunfte 
dar, daß felbft magerer Sand darauf feftfigt, man alfo das Trodnen 
der Kerne erfpart. 

Die Berfertigung der Sandkerne gefchieht in einer hohlen zwei 
theiligen (hölzernen, befjer aber gufeifernen) Form, einem fogenannten 
Kernfaften, in deſſen Mitte die eiferne Stange ober Röhre ange 
bracht wird, worauf man rings um dieſe den vorhandenen Raum mit 
Sand vollftampft. Um ven Kern herauszufchaffen, wird der Kaſten 
auseinander genommen. Newton ließ fi 1849 in England eine Ma- 
jchine patentiren, mitteljt weldyer die Kerne in einen viertheiligen Kern- 
kaften durch ftarfe Kompreffion der auf ein Mal eingefüllten Sandmenge 
gebifvet werden (Polytechn. Yournal, Bd. 118, ©. 352). Lehmlerne 
werben vermittelft einer Schablone — eines an feiner Kante nach dem 
Kernprofile geftaltefen und zugefchärften Brettes von ber Fänge des 
Kerns — abgedreht, indem man fie vor der angelegten Schablone in Be- 
wegung um ihre Adhie ſetzt; auch für jehr fetten Sand ift diefes Verfahren 
anwendbar, wobei der Kernkaſten erjpart wird. Stewart (Polytedn. 
Centralblatt 1850, ©. 1476; Polytechn. Journal, Bd. 119, ©. 99) 
bat einen Apparat erfunden, um mehrere — 3. B. zehn — Sterne in dem⸗ 
felben Geftelle nad) einander abzubrehen und fie dann — ſammt dieſem 
als Wagen eingerichteten Geftelle — in die Trockenlammer zu fahren. 

Um eine recht folide Lagerung ver Sterne in den Sandformen zu 
fihern, läßt man ihre Enden zweckmäßig auf eifernen Krücken, wie 
Fig. 19 (Taf. 63), ruhen, welche mit ihrem Stiele in den Sand ein- 
geftect und vollftändig verjenkt werben. 

Was das Formen der Röhren, abgejehen von dem Kerne, be 
trifft, fo find folgende Meihoven zu bemerfen: 

a) Das Modell ift ein Körper von der äußern Geftalt der Röhre 
— aus Holz und dann maſſiv, oder aus Gußeiſen und der Leichtig- 
keit wegen hohl — jedenfalld durch einen Längenfchnitt in zwei "gleiche 
Theile zerlegt. Das Einformen gefchieht in dieſem Falle mittelft flacher 
Formkaſten, genau fo, wie im Hauptwerfe Br. IX. ©. 602 für 
eine Kugel angegeben worben ift. 

b) Das unter 4. angegebene Verfahren mit einem maffiven un. 
jerjchnittenen, um feine Achje zu drehenden Modelle ift zum Formen ver 
Nöhren ganz geeignet. 
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ec) Halbe Röhrenmodelle können mit großem Zeitgewinn und mit 
Bortheil für die Güte der Form dadurch geformt werben, bak man 
fie mittelft einer ftarfen Hebel» oder Schraubenpreffe in den mit Sand 
vorläufig gefüllten Kaften einpreft, Hierzu gibt es verſchiedene Ma- 
fchinen. Eine in England auf Newtons Namen patentirte findet fid) 
fehr unvolllommen abgebilvet und dürftig ' befchrieben im Polytechn. 
Journal Bo. 118, ©. 352. Wefentlich verfchieden ift die von Waltjen 
in Bremen, welde wir auf unferer Taf. 63, Fig. 1 bis 5, im 
zwölften Theile des wirklichen Maßes dargeftellt haben. 

Um die Einrichtung ver Nöhrenformmafchine fürs Erſte über- 
ſichtlich lennen zu lernen, denfe man fi in Fig. 2, Taf. 63, aa 
als die Wangen eines Kaſtens von ber Länge des zu formenven 
Rohres plus einer Verlängerung für Kernmarken und Einguß; e fei 
Das Modell des Rohres, zur Hälfte aus einem zweiten Kaſten bb 
(Rolben genannt) hervorragend und von diefem an ben Seiten in glei— 
her Breite genau umgeben. Der Kolben b fhlieft mit feiner äufern 
Fläche genau an die innere Fläche des Kaftens a, deſſen Enbftüde 
durd die Enpböde ver Mafchine vargeftellt werden. Die obere Fläche 
des Kolbens bildet nachher die Theilungsfläche zwifchen den beiden halben 
Köhrenformen. Der Kolben ruht auf einem Tiſche und kann ſammt 
dieſem mittelft mechanifcher Vorrichtung (in vorliegender Zeichnung durch 
Schneden und Schrauben) innerhalb des Aufern Kaſtens aa auf und 
nieder bewegt werben. Außerdem aber kann das Modell, welches auf einem 
zweiten Tifche (Modelltiich genannt) ruht, unabhängig von jener Bewegung 
durch mechaniſche Mittel (bier durch Erzentrifs) innerhalb des Kolbens 
beruntergezogen und genau wieder in feine erfte Lage zurückverſetzt werben. 

Haben alle erwähnten Beftandtheile die in Fig. 2 angezeigte Lage, 
umbüllt man alsvanı das Modell e gleihmäfßig mittelft einer Sca- 
blone mit Formſand, befeftigt auf dem Kaften aa einen halbrunden 
Formkaſten d, bewegt ferner Kolben, Modell und Sandmaſſe in die 
Höhe bis die Oberfläche des Kolbens b in eine Ebene mit ber Ober- 
flähe des Kaftens a gelangt; fo wird baburd der Sand von unten 
in den Formkaften gepreft, wobei die halbe Geftalt des Rohrmodells 
ſich darin abdruckt. 

Zieht man alsdann das Modell e herunter, während der Kolben 
b in feiner Page bleibt, Löfet ferner den Formlaſten und nimmt ihn 
ab; fo findet man bie halbe Sandform für das Rohr vollendet. 


u 
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Wir gehen num zu genanerer Erflärung der Mafchine, mit Hülfe 
der Zeichnungen, Fig. 1 bis 5 auf Taf. 63, über. Fig. 1 ift zur 
Hälfte (links des Beſchauers) ein vertifaler Längendurchſchnitt, zur an- 
dern Hälfte (rechts) ein Aufriß; Fig. 2 ein ſenkrechter Querdurchſchnitt 
nad AB der #ig. 1; Fig. 3 ebenfo nad CD, 

Die feftftehenden Beftandtheile find: die Wangen aa bes äußern 
Kaſtens, die Seitenböde 1,l, die Enbböde y‚y und die Grundplatte k k 
mit darauf ruhenden Lagern für die Schnedenmelle; alle diefe Theile 
find folid mit einander verbunden. 

Die beweglichen Stüde, durch Hand oder Dampfkraft getrieben, 
find: das Schwungrad p (ig. 1), welches bireft die Welle q mit ben 
vier Schneden oder Schrauben ohne Ende m,m und durch diefe vier 
Paar ftehender Schraubenfpindeln, wie h,h — woran die hierzu dien⸗ 
lihen Scraubenräber i,i — umbreht; 

ferner der Tiſch gg, welcher durch Einwirkung der Spinteln h 
auf ihre Muttern z gehoben oder gejenft wird, je nachdem man das 
Schwungrad p rechts oder links umbreht. 

Bon je zwei zufammengehörigen (durch eine gemeinfchaftliche 
Scnede m getriebenen) Schraubenfpindeln h hat die eine ein rechtes, 
die andere ein linkes Gewinde (f. Fig. 2), damit die Bewegung ber 
Muttern z,z in übereimftimmendem Sinne erfolgt. Außerdem find 
zwei der Schneden (die in Fig. 1, Durchſchnitt, fichtbaren) mit Iin- 
fem Gewinde, die andern beiden mit rechtem Gewinde verfehen, um 
ven Achſenſchub der Welle q aufzuheben. 

Mit dem Tiſche gg verbunden, und alfo mit ihm zugleich beweg- 
lich, find der Kolben bb, die in Lagern bes Tiſches drehbare Erzen- 
trifmelle t, der Modelltiſch f und das auf diefem feftfiegende Modell c. 
Die Welle t enthält ſechs erzentrifche Scheiben, wie 0,0, beren jebe 
von einem Ringe einer Zugftange ww umſchloſſen wird, fo daß bei 
Umdrehung der Welle t (mittelft ihres Hanbrades x, Fig. 1) dieſe 
Stangen den mit ihnen zufammenhängenden Movelltifh f heben und 
jenfen, unabhängig von der Stellung des Tiſches g und Kaftens b. 

Durch die mit Flügelmuttern verjehenen Schrauben e,e fann man 

— —Salfte dd eines runden Formkaftens auf den Stangen aa, fo 
T, daß derſelbe einem großen von unten nad) oben Statt finden- 
ide Widerſtand zu leiften vermag. Ein Holzraßmen r, bie 
ve (f. Fig. 4 und 5), dient als Maß für den Sand, um das 
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Modell gleihmäßig zu umhüllen; derſelbe ift oben mit einem Schlite 
verfehen, um durch diefen den Sand einzufüllen, wonach das leber- 
flüffige mittelft eines Abftreichholzes s befeitigt wird, 

Die Arbeit des Röhrenformens mittelft dieſer Maſchine geht fol- 
gendermaßen vor fih. Die verſchiedenen beweglichen Beftanbtheile 
mögen bie Lage wie in den Zeichnungen haben, d. h. ter Tiſch gg 
nebft Kolben b b befinde ſich auf feinem niebrigften, bagegen der Mo- 
delltifch f mit dem Modelle e — in Beziehung zum Tiſche g — auf 
feinem höchſten Standpunkte. Nun legt man zuerft den Holzrahmen 
rr (Fig. 5) auf den äußern Kaften aa, füllt Sand ein (f. bei p in 
Big. 1, 3, 5), ſtreicht den überflüffigen mittelft des Holzes s ab, 
nimmt den Rahmen r weg und erjetst ihn burdy ben eifernen halben 
Sormfaften d, befeftigt diefen mittelft der (vorher wie in Fig. 5 nie 
dergeflappten, nun um ihre Drehbolzen in die Höhe gebrachten) 
Schrauben e,e; dreht dann das Schwungrab p, bis eine am Ciſche g 
befindliche Bremfe die Weiterbewegung ‚hemmt und dadurch den Hub 
des Tiſches beftimmt. Durch diefe Bewegung wird der Sand mittelft 
bes Kolbens bb, dat Mobell e umgebend, mit genügenver Kraft in 
den halben Formlaſten d gepreßt. Iſt der Drud geſchehen, jo zieht 
man durch eine halbe Umdrehung der Welle t, mittelft des Rades x, 
ben Modelltiſch und das Nobrmodell c herunter, während ber Kolben 
b in feiner gehobenen Stellung bleibt und eine Stüge für den Sand 
bildet, damit die Kanten der Sandform nicht ausbrödeln. Auf ähn- 
liche Weife wird an jedem Ende die fcharfe Sandlante an ber Kern— 
marfe dur eine Feder wie u (Fig. 1, links) erhalten, wenn das 
Modell aus der Form gezogen wird, Nachdem man fchlieflich bie 
Flügelmuttern der Schrauben e,e gelöfet, Iettere felbft um ihre Dreh— 
punkte hinuntergefchlagen hat, faun der Formfaften d abgehoben werben. 

Hierauf ift das Modell vermöge ver Erzentrifwelle t wieder auf 
feinen höchſten Punkt zu heben, mittelft Umdrehung des Schwungrabes 
p ber Tiſch gg zu ſenlen, kurz alles in die anfängliche Lage zu brin= 
gen, damit man dur Wiederholung des bejchriebenen Verfahrens bie 
zweite halbe Form herftellen kann. 

d) Die Herftellung der Röhrenformen in zwei Hälften, welche 
nur erft zum Gufje vereinigt werben, gewährt ven unläugbaren Vor— 
theil, daß Fehler beim Einformen ficher vermieden oder wenigftens die 
zwei Theile ver Form gut nachgefehen und ausgebeffert werben fünnen; 
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allein fie iſt zeitrtaubend, mühſam und hat zwei Gußnähte auf ver 
Außenſeite ver Röhre zur Folge, die, wenn auch nicht ſchädlich, doch 
gern vermieden werden. Dieſe Umftänbe find Beranlaffung geweſen, 
daß man manderlei Methoden erfand, um die NRührenform im 
Ganzen anzufertigen. Der eiferne runde Formlaften (S. 627) wirb 
zu diefem Behufe in geſchloſſenem Zuſtande (db. 5. beide Hälften ver- 
einigt) aufrecht geftellt, in der Achienlinie desfelben das unzerfchnittene 
(bohle oder maffive) Modell eingefegt und der Raum zwifchen Movell 
und Kaften von oben mit Sand gefüllt. Letzterer fann mit der Hand 
eingeworfen und mittelft einer hölgernen Stange zufammengeftampft 
werben. Stewart hat jedoch hierzu eine fehr ſchöne Mafchine ange 
geben (Polytechn. Journal, Bo. 104, ©. 245). Ueber das im Form- 
kaften ftehende Modell wird ein darauf pafjendes Rohr von dünnem 
Eifenbleh binabgefchoben, welches am untern Ende zwei Flügel in Ge 
ftalt von Bruchſtücken zweier Schraubengänge trägt. Dieſe Flügel 
reihen bis an die Wand des Formfaftens, Indem nun von oben 
Sand eingefchüttet und zugleich das Rohr mittelft Räderwerk auf vem 
unbeweglich ftehenden Modelle umgedreht wird, fchieben und drücken 
die Flügel den Sand abwärts, preffen ihn zufammten; während ſich 
fo der ringförmige Raum zwijchen Modell und Formlaſten allmählig 
füllt, ift das Rohr mit den Flügeln anfzufteigen genöthigt, bis es 
endlich eben ganz aus dem Formlaſten heranstritt. 

e) Nach ber.unter 6 gegebenen Andeutung kann ein furzes Modell 
zum Formen beliebig langer Röhren dienen. Eine auf biefes Prinzip 
geftütte Mafchine hat Sheriff angegeben (Polytechn. Journal, Bo. 137, 
S. 19). Im dem fenkrecht aufgerichteten, wie unter d aus zwei 
Theilen ſchon zufammengefeßten Formkaſten fteht als Achſe eine umzn- 
brehende Stange, an welcher fidy ein Kolben von eigenthümlicher Bau- 
art befinvet. Er ift im Durchmefjer fo viel Heiner als die Weite des 
Sormfaftens, daß zwifchen beiden der nöthige Raum fir den Sand 
bleibt ; enthält vier ſchräg geftellte Eonifche Rollen over Walzen, melde 
ben von oben eingemworfenen und durch Deffnungen des Kolbens jeit- 
wärts herausfallenden Eand zufammenprefjen. Der unter dieſen Rollen 
befindliche zylinprifhe Theil des Kolbens dient «ls Modell, welches 
fidy nicht nur mit der Achſe dreht und dadurch die Innenfläche der ent 
ftehenden Sandform glättet (vergleiche oben 4.), fondern auch in bem 
Maße, wie die Sandfüllung zunimmt, längs der Achſe in die Höhe fteigt. 
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Hiermit verwandt ift die Röhrenformmafchine von Elder (Poly: 
techn. Journal, Bd. 140, ©. 272); jedoch dreht ſich bei biefer der 
als Modell dienende Kolben nicht, ımb das Eindrüden des Sandes 
geſchieht durch einen eifernen Ring, welcher mittelft erzentrifcher Schei- 
ben einer horizontalen Welle gehoben und nievergelaffen wird, alfo 
ftampfend wirft. 

f) Auf gänzlihe Erfparung des Modells ausgehend, hat Harrifen 
(Bulletin du Musde de l’industrie, par Jobard, Tome 7, Bru- 
xelles 1845, p. 27) folgenden Weg eingefchlagen. Der Sand wird 
mit freier Hand in die zwei Theile des Formlaſtens eingefchlagen, fo 
daß er bie erforberliche Auslleidung derſelben bildet. Nach dem Zu— 
ſammenſetzen des Kaſtens bleibt eine Höhlung beinahe von der Weite 
der gewünfchten Röhrenform. Man führt nun eine Schablone ein umd 
vollendet durch Umdrehung berfelben die Ausbildung des Hohlraumes; 
die Schablone befteht aus einem ſchmalen, an einer feiner Tangen 
Kanten nad dem äußern Profil der Nöhren zugefchnittenen Brette, 
welches mit Zapfen an feinen Enden in Löchern an beiden Enden bes 
Sormfaftens drehbar gelagert ift. 

g) Endlich ift der gelungene Verſuch Stewarts zu erwähnen, ohne 
Modell und ohne Schablone Röhrenformen dadurch herzuftellen, daß 
man ben ftehenven gejchloffenen (d. h. aus feinen zwei Theilen zufam- 
mengejegten) Formfaften gänzlidy mit Sand vellftampfte, dann aber 
mittelft einer Bohrmafchine die zylindrifhe Höhlung ausbohrte, in 
welche fchlieflidy der Kern eingebracht wurde. Der betreffende Apparat 
war auf der Londoner Induſtrieausſtellung 1851 im Modelle zu fehen; 
eine gebrudte Beichreibung und Abbildung fcheint nicht veröffentlicht 
worben zu fein. 

11) Eine fanuelirte Säule mit verziertem Kapitell. 
Die Säule mit ihrer ſchlichten runden Gliederung an der Bafis würde 
wie jeber einfache runde Gegenftand (ſ. oben 2.) mittelft eine® zwei⸗ 
theiligen Modells einzuformen fein, wenn der Schaft glatt wäre. Die 
Kannelivung aber macht die unthunlich, da fie beim Ausheben des 
Modells an mehreren Stellen unvermeidlid Sand mitreift; und das 
Kapitel vermehrt noch die Schwierigkeiten. Wie man zum Ziele 
fommt, foll im Wefentlichen durch die Fig. 17 (Taf. 63) erläutert 
werben, umter welcher man fich einen ſenkrechten Durdfchnitt des Form⸗ 
faftens quer durd die Säule vorzuftellen hat. AA ift ver Sand im 
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Oberkaſten, BB desgleichen im Unterkaſten, ab die Scheidungẽfläche 
zwiſchen beiden. Nach derſelben Ebene ab zerfällt auch das Säulen⸗ 
modell zunächſt in zwei gleiche Theile, von denen jeder auf die be— 
fannte Weiſe für ſich eingeformt wird. Nachher aber zerlegt man, um 
das Modell auszuheben, jede Hälfte wieder in drei Stüde, bie obere 
in 1, 2, 3, die untere in 4, 5, 6. Damit diefe Stüde beim Ein— 
formen richtig zufammenhalten, find fie auf der Schnittflädhe ab durch 
eingelafjene Eifenbänder und Holzſchrauben verbunden; fell num zum 
Ausheben gefchritten werben, fo entfernt man Schrauben und Bänder, 
nimmt zuerft das Mittelftüd (2 oder 5) fort und fann dann bie bei- 
den äußern Stüde feitwärts nad innen mwegziehen. Von ven Kapitel 
wird angenommen, es jei ſechsſeitig und mit Blättern verziert. Unter 
biefer Vorausfegung enthält das Säulenmobell an der Stelle des Ka— 
pitell8 einen großen glatten jechsfeitigen Blod, wie der blaß fchraffirte 
Kaum in Fig. 17 anbeutet, Beim Einformen der Säule bilvet fi 
hierdurch eine fechsjeitige Höhlung. Ferner hat man einen Slern- 
faften zur SKapitellverzierung, in welchem nad einander ſechs gleiche 
feilförmige Stüde wie n,n.... aus Sand geformt werben; biefe 
Stüde enthalten auf ihrer nad) innen gefehrten Seite den Abdruck ver 
Blätter und füllen, zujammen in bie Hauptform eingefegt, den vor- 
erwähnten jechsfeitigen Hohlraum berfelben mit Ausnahme des mitt 
leren Theils, in welchem der Abguß des Kapitels entftehen fell. Die 
Säule wird hohl gegoffen und erhält demzufolge einen Kern, den man 
wie den Kern zu einer Röhre (f. 10.) in dem geeigneten Kernlaſten 
aus Sand oder — da es auf Sauberkeit und Genauigkeit der Höh— 
lung nicht anfommt — von freier Hand aus Lehm formt. 

12) Ein Dampfmafhinen-Zylinder. — Auf Taf. 63 ift 
Fig. 11 ein vollftändiger Aufriß des nach zz in zwei Theile zerfchnit- 
tenen hölzernen Modelld zu einem ſolchen Zylinder; ig. 13 ber 
Grundriß vesfelben, worin ein Theil der obern Flantſche FF abgebre- 
chen erfcheint, um barunter liegende Theile fehen zu laffen. Fig. 12 
zeigt die Anficht einer der beiden Modellhälften auf der Schnittflädhe; 
zur Unterftügung der nachfolgenden Erklärung find hier die den Kernen 
entfprechenden Theile durch Schraffirung ausgezeichnet, und es gibt 
folglich ver nicht fchraffirte Theil ein Bild von dem Pängenburd: 
ſchnitte des Guffes, worin bie fchraffirten Räume als Höhlungen auf- 
treten. Fig. 14 ift der Aufriß eines Bruchftüds vom Zylinder, gerade 
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entgegengelegt der Anficht Fig. 12 und unter rechtem Winkel zu Fig. 11. 
Wäre das Modell mafjiv abzugießen, jo bejchränfte fih das Verfahren 
zur Herftellung ter Gießſorm auf das Einformen der zwei Mobell- 
bälften in zwei Formfäften, wie es bei allen runden Gegenftänven 
unter Anmwenbung zweitheiliger Modelle üblich ift (vergleiche im Haupt⸗ 
werte Bo. IX. ©. 602 das in Betreff einer Kugel Gefagte). Die 
verſchiedenen nöthigen Höhlungen erforbern aber Kerne, melde beſon— 
vers verfertigt und in die Sandform gelegt werben. Der Haupt- 
fern A, deſſen Lager a,a find, hat die einfach zylindrifche Geftalt und 
wird entweder aus Lehm gebreht oder aus fettem Sande fo angefer- 
tigt, wie von ben Kernen zum Röhrenguß (oben 10.) angeführt ift. 
B und B’ in Fig. 12 zeigen bie Geftalt der Kerne für die Dampf- 
wege, von welchen einer in Fig. 15 gezeichnet ift; dieſelben lagern 
mit b,b’ im Sande der form und werden mit x in ben Hauptfern A 
eingefügt. Um fie herzuftellen, umfleivet man ein gehörig gebogenes 
Stüd Bandeifen mit Lehm, welchem man in einem hölzernen Kern- 
faften die richtige Geftalt gibt. Der Kern C (vergl. Fig. 16) fpart 
ven Kanal zur Abführung des gebrauchten Dampfes ans; er hat ein 
flach vierfeitiges Lager & und ein zylinbrifches e“, welches burd) bie 
nach dem Abblaferohr führende Oeffnung berausragt; man bilvet ihn 
in einem eigenen Kernkaſten. 

13) Töpfe und andere nicht zu große Gefäße werben nach der 
am meiften gebräuchlichen Art mit hohlen Modellen geformt und find 
binfichtlich ihrer Geftalt, fo weit diefe auf die Beichaffenheit und das 
Einformen der Modelle Einfluß nimmt, in drei Gattungen zu unter 
ſcheiden. 

a) Das Gefäß verjüngt ſich, ſowohl innen als 
außen, von der Mündung nad dem Boden hin; vd. h. es 
bat in ber Tiefe nirgend weder einen innern noch emen äußern 
Durchmefjer, der größer wäre als der innere ober äufere Durch— 
mefjer an der Mündung oder an irgend einer der Mündung näher 
fiegenden Stelle. — Für diefen Fall (ver 5. DB. bei den gewöhnlichen 
Kaſſerollen Statt findet) ift ver Formkaſten zweitheilig — Ober- und 
Unterfaften — und das Berfahren beim Einformen ganz jo, wie c# 
im Hauptwerfe, Bv. IX. ©, 606 in Betreff eines Leuchterfußes an- 
gegeben worden; jebody wird das Gußloch (der Einguß) — weil ber 
jchwere Kern nicht hängen oder fchräg ftehen darf — auf dem Boden 
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des Gefäßes angebracht, indem man hier ein feilförmiges Modell mit 
einformt, das dann oben herausgezogen wird, während das Topfmobell 
nad) unten aus der Santfüllung des Oberfaftens zu entfernen tft. — 
Sollen Henkel, Beine oder Stiele an die Töpfe gegoffen werben, fo 
formt man biefe Nebentheile über hölzerne Movelle in Lehm oder fet= 
tem Sande, trodnet oder brennt dieſe (meift zweitheiligen) Formen 
und fett fie beim Einformen auf der gehörigen Stelle an das Topf» 
modell, wo fie mit in den Sand eingefchloffen werben. Bei gewiſſen 
einfachen Geftalten der gedachten Nebentbeile künnen die Modelle zu 
benfelben an das Topfmodell angefeßt und mit demſelben eingeformt, 
nachher aber durch das Innere des Topfes herausgezogen werben, bevor 
man biefen mit Sand füllt um ven Kern zu bilden. 

b) Das Gefäß verjüngt fih innerlid nah dem Bo 
den zu, bat aber äußerlich feinen Fleinften Durdmeffer 
niht am Boden, fondern an irgend einer Stelle zwifchen 
Boden und Mündung; 3.3. ein Mörfer mit Fußgeſims. — Das 
Modell ift zweitheilig, nämlich rechtwinfelig gegen die Achſe an jener 
Stelle zerjchnitten, welche ven Heinften äußern Durchmeſſer hat; es 
läßt fich demnach im einen Hauptlörper und ein Bodenſtück zerlegen. 
Der Formkaften ift dreitheilig; Unterfaften und Oberfaften von gerin- 
ger Höhe, der Mittelfaften genau fo body wie das ganze zufammen- 
geſetzte Mörſermodell. Auf dem Sande des Unterfaftens ruht ber 
Kern; der Oberfaften enthält in der Mitte das Gußloch und nöthigen- 
falls Windpfeifen. In dem Mittelfaften befindet fih nach Vollendung 
des Einformens das Modell völlig eingefchloffen, won welchem fich ver 
Hauptlörper nad unten, das Bodenftüd nad oben herausziehen läßt. 
Das Einfornen wird wie im vorftehenden Falle (a) verrichtet; nur 
daß man, nad) Anfüllıng des zweiten oder mittleren Kaſtens noch den 
Oberkaſten auffeten umd mit Sand vellftampfen muß, und daß ber 
Kern bequemer ohne Umfehrumg des Mittelfaftens, durch Ausftopfung 
des Modelld von oben, nachdem man das Bodenftüd abgenommen, 
gebiltet werben fanır. 

ec) Das Gefäß ift baudig, d. b. in ver Tiefe ſowohl inner⸗ 
lich wie äußerlich von größerm Durchmeffer al8 an der Oeffnung. — 
Das Modell zu Bauchtöpfen ift zweitheilig, nämlich durch einen Schnitt 
nad dem Pauf der Achſenlinie in feiner Mitte getheilt, jo daß eine 
rechte und eine linke Hälfte entfteht ; öfters ift auch überdies der Boden 
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als beſonderes drittes Stüd angeſetzt. Der Kaften (f. Fig. 6 auf 
Taf. 87 des Hauptwerkes) iſt viertheilig: ein Unterfaften, der ven 
Kern trägt; ein Oberfaften, deſſen Sanbfüllung den Boden des Modells 
bevedt, und jofern diefer gewölbt iſt, den vertieften Abdruck vesjelben 
aufnimmt; endlich ein Mittellaften von der Höhe, des Mobelld und 
durch einen ſenkrechten Schnitt in eine rechte und eine linfe Hälfte ge- 
theilt. Beim Einformen verfährt man wejentlid) ebenfo wie in ben 
Fällen a und b. Auerft wird nämlich das Modell mit feiner Deff- 
nung auf ein Formbrett gejtellt, der Mittelfaften, beide Theile ver- 
einigt, herumgefegt und mit Sand vollgeftampft; dann der Oberfaften 
aufgejegt und gefüllt (wobei man ven Keil a ald Eingußmodell mit in 
ven Sand einfchlieht; endlich das Ganze umgeftürzt, auf den Mittel» 
faften der Unterfaften geftellt und ebenfall® angefült, wobei in ber 
Höhlung des Modells der Kern fich bildet. Um das Modell auszu- 
heben, muß man vor Allem die brei vereinigten Käften umftürzen, 
damit ber zuletzt geformte Unterfaften den unterjten Plag einnimmt, 
zunächſt den Oberfaften wegnehmen und hierauf den Mittelfaften in 
jeine zwei Theile trennen, welche feitwärtd in entgegengefeßten Rich— 
tungen abgezogen werben. Damit hierbei das Modell nicht folgt, hat 
man Sorge getragen, es fo zu ftellen, daß feine Schnittfläche bie 
Schnittfläche des Kaſtens unter rechtem Winkel freuzt. Der Sandkörper 
des Mittelfaftens muß aber auch, der Schnittfläde des Kaftens felbft 
entiprechend, ſich leicht und rein zertheilen; deshalb hat jeder der zwei 
Theile dieſes Kaftens auf der Schnittfläche eine Eifenblehwand, in 
welder ein dem Profile des Modells genau ſich anſchließender offener 
Raum ausgefchnitten iſt. Nachdem, wie befchrieben, der Meittelfaften 
befeitigt worden, läßt fi) vom Kerne des Unterfaftens das Modell 
ftüchweife abnehmen: wie dann endlich das Wiederzufammenftellen der 
Form zum Gufje verrichtet wird, ergibt fich von jelbft. 

Das Einformen der Bauchtöpfe läßt mancherlei Mobififationen zu. 
Eine von der vorftehenven abweichende Berfahrungsart ift ſchon im 
Hauptwerke Bd. V. ©. 111 angegeben worden; dabei werben bie 
Blechwände im Innern des zweitheiligen Meittelfaftens erjpart, aber 
die Schnittfläche des Modells fällt mit jener des Kaſtens zufammen, 
wodurch große Behutſamleit beim Auseinandernehmen ber beiden Kaſten⸗ 
bhälften erforderlich wird, damit nicht das Modell ſich verichiebt und 
hierdurch die Sanbform beſchädigt. Henkel an ven Töpfen fünnen nad 
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diefer Methode auf folgende einfache Weife geformt werben: die Henkel 
fisen feft am Topfmodelle und der Schnitt des letztern halbirt auch 
den (ober die) Henkel, fo daß ohne Weiteres in jeder Kaftenhälfte vie 
halbe Breite des Henkeld vertieft fih abdruckt. 

Brown (Polyigchn. Journal, Bo. 149, S. 102) formt mit hal⸗ 
ben hohlen Topfmodellen in zwei Kormlaftentheilen nur die äufere Ge- 
ftalt, macht ven Kern beſonders in einem Kernfaften und benutt eine 
Hebelvorrihtung, um die Modelle der Topfbeine vom Innern des 
hohlen Körpers aus durch Löcher des Bodens zu fchieben, und fie fo 
in den außerhalb befindlihen Sand einzubruden. 

Inglis und Cowie (Polytehn. Journal, Br. 140, ©. 192; 
Polytechn. Centralblatt 1856, ©. 982) formen mit einem unzer- 
ſchnittenen Modelle die äußere Geftalt des Topfes, daneben abge- 
fondert in einem zweitheiligen Kernfaften den Sand- oder Mafjefern, 
welcher fchließlih in bie erftere Form eingefegt wird. 

Page und Nebertfon (Polytechniſches Journal Bd. 142, ©. 184; 
Polytechniſches Centralblatt 1856, ©. 984) formen das Aeußere des 
Topfes mittelft einer mechanischen Vorrichtung in der Weife, daß in 
zwei mit Sand gänzlich vollgeftampften halben Formkäſten die ge- 
börige Höhlung zuerft durch ſich umbrehende eiferne Schablonen von 
ver Geftalt des halben Tropfprofils ausgefchnitten oder vielmehr aus- 
geſchabt, dann aber durch Einpreffen des Modells vollendet wird. Den 
Kern verfertigen fie in einem zmweitheiligen Kernfaften, indem fie bie 
beiden Hälften dieſes Kaftens inwendig mit einer dünnen Sanblage 
ausfleiden, fie dann über einem hohlen eifernen, mit vielen Heinen 
Löchern verfehenen Kerne zufammenftellen und mittelft einer Schraube 
bagegen preffen: beim MWiederabnehmen des Kernkaſtens bleibt die 
Sandhülle auf dem eifernen Kerne figen, der fo in die Gießform ein- 
geftellt wird. 

14) Ein Gewidtftüd mit Knopf. — Die Geftalt des Stüdes 
(ein Zylinder, von deſſen oberer Fläche ſich in gebrüdt birnförmiger 
Geftalt Hals und Knopf erheben, mährend auf der untern Grund» 
fläche eine Höhlung zum Eingiefen des Juſtirbleies bineingeht) läßt 
fidy ihrem wefentlichen Karafter nah auf jene des Mörſers unter 
13, b zurüdführen; daher haben Modell und Formlaften eine völlig 
analoge Beichaffenheit wie dort. Das Modell ift durd einen Quer— 
ſchnitt an der dünnften Stelle des Halſes getheilt; der Mittelfaften ift 
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genau jo hoch wie das Modell von feiner untern Grundflähe bis an 
ven größten Durdmefjer des Knopfes. Im Oberlaften formt fich 
demnach die obere Wölbung des Knopfes mit der darauf befindlichen 
Pfundgziffer; aus dem Mittelfaften fann der Knopf mit dem obern 
Theile des Haljes nach oben, der Körper mit dem untern Theile bes 
Halfes nad unten ausgezogen werben. Die Höhlung des Gewichtftüces 
erfordert einen Kern, der aber wegen feiner Geftalt und feiner ge- 
ringen Stärfe nicht au Sand im Modelle jelbft, fondern aus Lehm 
in einem Sernkaften verfertigt wird, Man pflegt, um das Feftfigen 
des eingegoffenen Bleies zu fihern, die Höhlung mit gereifter Wanb 
bherzuftellen; entfprechend gereift muß demnach der Kern fein. Das 
Modell enthält auf feiner untern Grundfläche allerdings ein Loch, aber 
nur zum Einfteden eines hölzernen Zapfens, deſſen hervorragender 
Theil im Sande des Iinterfaftens eine Vertiefung ausipart, worin man 
nachher ven Yehmfern ftelt. Der Einlauf des Eiſens beim Giefen 
wird nad dem untern Rande des Gewichtſtücks geleitet, wo die Spur 
des abgebrochenen Gußzapfens ohne Schaden für das Ausſehen verfeilt 
oder abgefchliffen werben kann. 

15) Der Prefzylinder zu einer hydrauliſchen Prefje ftellt fich, 
vermöge der Berengerung jeine® Hohlraumes an der Mündung — 
wenngleich er im Uebrigen zylindriſch iſt — in eine Kategorie mit den 
Bauhtöpfen, 13, c; da jedoch die äußere Geftalt nicht baudig ift, fo 
braucht der Mittelfaften nicht getheilt zu fein; ftreng genommen wir» 
ten auch Mittel und Oberfaften in eins verbunden fein können, wenn 
nicht dur Trennung derjelben das Einformen des ziemlich heben 
Modells erleichtert und vie Abftügung des freiftehenvden cberen Kern- 
enbes gegen die Formwandung duch dünne Eifenblechftreifen (ſoge— 
nannte Kernreifen) möglich gemadht würde. Mau fehe hierüber: 
Notizblatt des Hannoverſchen Architelten- und Ingenieurvereins, 3. Bo, 
(1853) ©. 60 und Polytechniſches Journal, Bd. 131, ©. 207. 

16) Ueber das Formen der eifernen Hohlgeſchoſſe (Bomben, 
Granaten) ift zu dem im Hauptwerfe Br. V. ©. 111—112 Ange 
führten Einiges nacdyzutragen. Page und Robertſon haben ihr unter 
13, © ſchon vorgelommenes Prinzip des Ausſchabens und nachherigen 
Einprefjend auch auf dieſen Fall angewendet um die äußere zweithei- 
lige Sanpform herzuftellen (Polytechniſches Gentralblatt 1856, ©. 986; 
Polytehn, Journal, Bo. 142, ©. 187). Mallet gießt die Hohlkugeln 
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über einem — ans zwei ober mehreren Stüden zufammengejegten — 
hohlen gußeifernen Ferne und läßt diefen im Guffe figen. 


II. Lehmformerei. 


Formen aus Lehm werden — wenn man von ben Fällen abfieht, 
wo einzelne Beftandtheile ber Sandformen (namentlich Kerne) in Lehm 
hergeftellt werden — faft ausſchließlich dann gebraudyt, wenn es ſich um 
Berfertigung fehr großer und nur in einzelnen oder wenigen Erempla- 
ren erforberliher Gußſtücke handelt, alſo die vorausgehende Anfertigung 
eines Modells von Holz oder Metall entweber auf praktiſche Schwie— 
rigfeiten ftößt oder zu themer fein würde. Ganz befonvders find es 
boble Gegenftände, für welche die Lehmformerei zur Anwendung kommt. 
Keſſel z. B. werden nad dem im Artifel Gloden des Hauptwerks 
(Bd. VOL. ©. 94) erläuterten Verfahren geformt. Außerdem gibt das, 
was in Bd. V. ©. 116—117 mb Bo. IX. ©. 627—634 nachge⸗ 
lefen werden fann, vom Wejen der Lehmformerei einen genügenden 
Begriff. Folgendes möchte etwa noch zuzufegen jein. 

Einen verbefferten Drehapparat zu Lehmformen, mit ftehender 
Spinvel, von Bell, findet man befchrieben und abgebildet: Polyted- 
niſches entralblatt 1847, ©. 1471; Kronauer, Techniſche Zeit- 
ſchrift Br. L (1848), ©. 61. 

Im Allgemeinen beruht die Haupteigenthümlichfeit der Lehmſor⸗ 
merei darin, daß ein Modell aus Lehm bergeftelt wird, welches ben 
zuerft angefertigten Kern zur Unterlage hat und durch feine eigene 
äußere Geftalt die richtige Befchaffenheit des darauf gebildeten Mantels 
berbeiführt. Bon dieſem Urbeitsgange weicht man inbefjen bei jehr 
großen Dampfmafhinen- und Gebläfezylindern in der Art ab, daß 
felbft nicht ein Mal das Lehmmodell nöthig ift, Es wird nämlich (Armen 
gaud's Genie industriel, VII, 147; Polytechnifches Journal Bd. 132, 
©. 88) zuerft in der Formgrube ein zylindriiher Hohlraum ausge: 
mauert, die Wandfläche vesfelben mit Lehmauftrag befleivet und diefer 
mittelft einer im Kreiſe herumgeführten Schablone, welche mit einer 
in ber Acjenlinie des Raums ftehenden Spindel verbunden ift, ge 
bhörig abgedreht, wie die Außengeftalt des zu gießenden Zylinders ver- 
langt. Dann wird der ſchlicht zulinprifche Kern, den man abgefondert 
aus Lehm gemacht und abgebreht hat, in jenen Mantel hinabgelaffen 
mb genau fonzentrifch mit demjelben fetgeftellt. 
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Ein Beiſpiel eines nicht hohlen Lehmguſſes, wozu alſo nur die 
Anfertigung des Modells erforderlich iſt, gibt die Schiffsſchraube 
(für Schraubendampfſchiffe), auf welche hier um fo mehr Bezug ge- 
nommen werben muß, als dabei die Eigenthümlichfeit vorfommt, daß 
die Schablone fi nicht nur um die ftehende Spinbel dreht, fonbern 
zugleich aud längs verfelben hinanfteigt, um den Schraubengang zu 
bilden (ſ. Notizblatt des Architekten» und Ingenieurvereins für bas 
Königreich Hannover, Bd. 2, 1853, ©. 329; daraus im Polytechnifchen 
Eentralblatt 1853, ©. 641 und im Polytechniſchen Journal Bo. 128, 
©. 405). 

Alle Pehmformen, wie die Sant- und Maffeformen, können nur 
zu einem einzigen Abguffe gebraucht werben, ba fie beim Ausnehmen 
des Gufftüdes unvermeidlich befchädigt werben oder ganz zu Grunde 
gehen. Wollte man die® vermeiden und die Form für mehrmaligen 
Gebrauch konſerviren, fo müßte nicht nur ein den gewöhnlichen Lehm 
an Haltbarkeit übertreffendes Material gemählt, ſondern aud) die Form 
aus Stüden derartig zufammengefegt werben, daß fie unbejchäbigt 
vom Guffe abzunehmen wäre: Hoby und Kinniburgh (f. Polytechnifches 
Journal Bd. 131, ©. 432; Polytechnifches Eentralblatt 1854, ©. 727) 
haben dies verfucht, indem fie feuerfeſten Then mit ein Fünftel Sand 
oder Mehl von feuerfeften Ziegeln verfegt in Anwendung bradten, 
die daraus gemachten Formen mit Graphit oder Holzfohlenpulver — 
in Waſſer, Bier oder Hefe angerührt — ſchwärzten und nad dem 
Zufammenfegen der Stüde die Fugen mit Lehm vwerftrichen. 


IV. Schalenguß. 


Unter Schalen verfteht man hier Gießformen, melche felbft aus 
Gußeiſen verfertigt find. Sie gewähren den Vortheil, daß man in 
berfelben Form beliebig viele Abgüffe fchnell hinter einander machen 
fann; führen aber den großen Uebelftand mit ſich, daß die gegoffenen 
Gegenftände rauh von Oberflähe und fehr hart ausfallen, letzteres 
zufolge der Ummanblung in weißes Eifen, welche bei plöglicher Ab- 
fühlung eintritt (f. im Hauptwerfe Br. V, ©. 8). Schon bie feuchten 
Sandformen bewirken ein folhes Abſchrecken und darauf gegründetes 
Hartwerben, jedoch bejchränft auf ein fehr dünnes Oberflächenhäutchen; 
in ben die Wärme weit beffer leitenden eifernen Formen reicht biefe 


Wirkung tiefer hinein und felbft bei Stüden von '/, bis 1 Zoll Dide 
Technolog. Enchtl. Suppl. N. 41 
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durch und durch, fo daß mit der Härte auch die hohe Spröbigfeit des 
weißen Eifens fi in vollem Maße herausftellt. Es wird deshalb von 
eifernen Formen regelmäßig nur für folde Eifengufartifel Gebrauch 
gemacht, deren Beftimmung eine ungemein große Härte verlangt (Hart 
guß). In kupfernen Schalen, weldhe man neuerlich zum Gießen 
Feiner Gegenſtände anwendet, wird — wegen der höhern Wärmelei- 
tungsfähigfeit des Kupfers — die gehärtete Oberflächenfchicht dicker 
und härter als, unter fonft gleichen Umſtänden, in eifernen. 

Der beveutendfte Artikel von Hartguß find die Walzen zur Blech— 
fabrifation; über ihre Berfertigung kann man nachleſen: Karten, 
Archiv für Mineralogie zc. Bd. 7 (1834), ©. 3; Verhandlungen des 
Bereins für Gewerbfleiß in Preußen, 1834 ©. 66, 1836 ©. 235; 
Polytechnifches Journal Br. 82, ©. 30, Bd. 139, ©. 245. Aocod 
hat eiferne Yormen angegeben, um Feilen — natürlih nur grobe 
einhiebige — zu gießen (Description des Brevets pris sous le 
regime de la loi de 1844, Tome VI p. 137). Häufig wird nur 
an beftinmten Theilen eines Gußftüds die durch das Abſchrecken zu 
erreichende große Härte verlangt; alsdann bringt man in die Sand» 
oder Maffeform Beſtandtheile von Eifen an ben betreffenden Stellen 
ein. So formt man für gegoffene Amboße und Pochſtempelſchuhe das 
Modell in Sand, legt aber auf den Boden der Form, oder ftellt an 
eine der Seitenwände, eine eiferne mit Reißblei beftrichene Platte, au 
welcher die betreffende Oberfläche des Gufjes ſich abſchreckt und härtet. 
Räder für Eifenbahnmwägen härtet man auf der Außenfeite ihres Kranzes 
durch Anbringung eines eifernen Ringes in der Sandform (Polyted 
nifches Gentralblatt 1848, ©. 16; Polytechnifches Yournal Bd. 139, 
©. 5); Radnaben und Achsbüchſen dagegen im Innern durch Gebrauch 
eines eifernen Kernes u. vgl. m. Selbft bei ven oben erwähnten Hart- 
walzen ift die Härtung nicht allgemein, fondern darf fi nur auf ven 
Walzenkörper erftreden; nur diefer wird daher in Eifen gegoffen, die 
Zapfen dagegen formt man in fettem Sande mittelft beſonderer Käſten, 
welche an den Enden der Walzenform angejegt werben. 

Nach Laurens und Thomas (Description des Brevets pris sous 
le regime de la loi de 1844, T. 12, p. 100) erhält man die Eifen- 

“Te ſehr dicht und feft, aber ohne zu große Härte und Spröbig- 
‚ wenn man fih fehr dünner gußeiferner Schalen bedient, die 
gewöhnlichen Formfäften mit Sand umgeben werben; fie haben 
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dies Verfahren auf Walzen, Wellbäume, Kanonen u. bgl. ange⸗ 
wenbet. 
Zumeilen kann beim Guffe einfacher hohler Gegenftände es vor- 
theilhaft fein, in einer Sandform einen eifernen Kern zu gebrauchen, 
nur um bie Arbeit des Formens abzufürzen: fo bei Herftellung gufß- 
eijerner Zuderhutformen nad Campbell und Macnab (Polytechnifches 
Journal, Bd. 113, ©. 101). — Peters will Hohle Kugeln in einer 
eifernen Form ohne Kern gießen, indem er dieſelbe nah Einfüllung 
einer gewiffen Menge flüffigen Eifens im fchnelle Drehung um zwei 
auf einander rechtwinflige Achfen verfetst bis das durch die Fliehkraft 
nad) der Wandung getriebene) Metall erftarrt ift (Bolytechnifches 
Journal Br. 141, ©. 100; Polytechnifches Eentralblatt 1856, ©. 991). 


V. Adouciren der Eijengüffe. 


Ueber das Weihmachen oder Adouciren gegofjener Eifenwaren 
ift im Hauptwerfe Bo. V, ©. 12—13 und ©, 119—120, dann 
Br. XV, ©. 483—493 das Wichtigfte bereits angeführt; außerdem 
kann man vergleichen: Description des Brevets expires, Tome 63, 
p. 117. In neuer Zeit find wichtige Yabrifbetriebe auf dieſen Gegen- 
ftand gegründet worden, indem der Vortheil: durch Guß weit fchneller 
und woblfeiler ald durch Schmieden den Waren ihre Geftalt zu ge 
ben, fie aber dann in eine leivlid gute Sorte Schmiebeifen umzu- 
wandeln, zu offenbar ift. Der fo zubereitete Eifenguß hat den Na- 
men ſchmiedbarer Eiſenguß (fonte mall&able) befommen, läßt 
fi) falt und warm biegen, in der Rothglühhige unter dem Hammer 
ftreden, im Weißglühen ſchweißen. Hauptjählic find e8 Heine aber 
viel gebrauchte Artikel, als: Riegel und Schlüffel zu Schlöffern, Bügel 
zu Vorlegſchlöſſern, Yenftervorreiber und Thürgriffe, Stodfnöpfe, Nägel, 
Lichtſcheren, Schnallen, Pferbegebiffe und Steigbügel, Gemehrkugel- 
formen, Bejtandtbeile zu groben Gewehrfchlöffern u. v. a, Am beften 
gelingt das Adouciren mit Gegenftänden, welche eigens hierzu aus 
einem fohlenftoffarmen weißen Roheiſen gegoffen find; doch wirb aud) 
balbirted und felbft hellgraues angewendet oder eine Mifhung von 
weißem und grauem. Das Mittel zum Adouciren — das fo genannte 
Zementirpulver — fcheint jett meift geftoßener Eifenhammerfchlag, 
oder gepulverter Rotheifenftein, oder geröfteter und zu Pulver ge- 
pochter Spatheifenftein zu fein. Die rohen (in Sand oder nad) 
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Morrifon in eifernen Formen gegoffenen) Stüde werben in zylindriſchen 
gußeifernen Tiegeln von etwa 12 Zoll Höhe und 6 Zoll Durchmeſſer 
mit dem erwähnten Pulver gefchichtet; gefättigte Kochſalzauflöſung wird 
dazu gegofien bis das Pulver gänzlich befeuchtet ift; obenauf eine Lage 
von trodenem Zementirpulver gelegt; das Ganze in ber Ofenwärme 
getrodnet; jeder ſolche Tiegel in einen größern thönernen Ziegel geftellt 
und der Raum zwifchen beiden Tiegeln mit Kohlenklein ausgefüllt ; 
dann ein Dedel mit feuerfeftem Thon aufgelittet. Bier bis zwanzig 
jo vorbereitete Tiegel (jeber etwa 30 Pfund Eifenguß enthaltend) werben 
mit einander in einen Flammofen gefest und ber Glühung unter- 
worfen. Bom Anheizen bis zum Ende bes Feuers verlaufen 72 bis 
120 Stunden, wovon bie legten 36 unter gleihmäßig ftarfer Glüh— 
hige; zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeit, und erft nad) gänz- 
lihem Erkalten werden die Tiegel geleert. 
8. Karmarſch. 


Eifenbüttentunde. ' 
(Bb. V. ©. 121.) 


Die Fabrikation bes Eifens hat ſich feit dem Erfcheinen des 
Hanptwerfes mehrerer Bereicherungen zu erfreuen gehabt, welde da— 
mals zum Theil noch gar nicht befannt, zum Theil gerade in ber 
erften Entwidlung begriffen waren, und welche fich der großen Zahl 
neuerer rationeller Vervollkommnungen in anderen Zweigen der Technif 
würdig anfchliehen. 

Der ftetS machfende Berbrauh an Roh- und Stabeifen, fo wie 
die fteigenden Preife ber Kokes und Holzfohlen mußten Beranlafjung 
geben, auch andere Brennftoffe ſowohl bei der Roh-, als auch der 
Stabeifenfabrifation zu benußen, wie denn ber Betrieb ber Hohöfen 
mit roher Steinkohle beſonders in Großbritannien fid außerordentlich 
verbreitet hat und außerdem auch andere Brennftoffe, als unver 
fohltes Holz, Torf, Braunkohle und Generatorgafe mit großem Er- 
folg in Anwendung gebradt werden find. 


Zu diefem Artikel gehören die Kupfertafeln 64, 65, 66, deren Figuren 
fortlanfend numerirt find; dann auf Taf. 68 bie Fig. 6-10. 


di 
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A. Robeijen-Erzeugung. 


a) Konftruftion der Hoböfen. 


Nach dem Borgange der englijchen Eifenwerfe mit ihren koloſſalen 
Hohöfen haben auch zahlreiche Eifenwerke des Kontinents angefangen, 
felbft bei Holzkohlenbetrieb ihre Hohöfen zu vergrößern, und wenn für 
Steintohlen- und Kolesöfen eine Höhe von 50 Fuß als zuläffig und 
ſelbſt zwedmäßig angenommen werben kann (man ift auf fchottifchen 
Werken jelbft bi8 zu 8O Fuß gegangen), jo jcheint für Holzlohlen eine 
Höhe von 40 Fuß ſich als Grenze herauszuftellen. Die jo überaus 
günftigen Ergebniffe der auf mehreren Werfen Inneröſterreichs ver- 
mehrten Größe der Hohöfen, von welchen weiter unten bie Rebe fein 
wird, können als Beleg hierzu dienen. 

Die Bortheile weiter Gihten, welche letteren ſchon früher auf 
mehreren beutjhen, 3. B. den Harzer, jo wie auf den ſchwediſchen 
Eifenwerfen in Gebraud) waren, während man auf anderen, fo nament- 
lich den Kärnthner Eifenwerken engere Gichten vorzog, bewähren ſich 
mehr und mehr, befonders beim Betrieb mit unverkohltem Brennma- 
terial. Während man früher, theilweiſe auch jett no, ven Durchmeffer 
zu '%/ von dem bes SKohlenjades annahm, hat man ihn in Schott- 
land und Wales, wo mit roher Steinkohle gefhmolzen wird, auf '/, 
bis /, vergrößert. Ya, ber mit dem SHohofenbetriebe ſehr vertraute 
Hütteningenieur Truran hat neuerdings ſich eine Hohofenkonftruftion 
patentiren laffen, bei weldher der Schacht von der Raft an ſich Fegel- 
förmig erweitert, jo daß fi die Durchmeſſer von Gicht und Kohlen- 
jad verhalten wie 4 zu 3. Ob fich diefe Form in Geftalt eines lang- 
geftredten Trichter8 bewähren wird, muß die Erfahrung lehren; daß 
aber beſonders für unverfohlte Brennftoffe, deren Verkohlung erft in 
dem Schacht des Hohofens vor ſich geht, eine weitere Gicht ſich vor- 
theilhaft zeigen müfje, geht jhon aus dem Umftande hervor, daß ein 
größerer Duerfchnitt ein verhältnigmäßig langſames Entweichen ber 
Gasarten, fo wie aud ein langjameres Nievergehen der Gichten be- 
dingt, was wieder eine langfamere, allmähligere Berlohlung, mithin 
einen geringeren Berluft an Kohle zur Folge hat, da erfahrungsmäßig 
bei der Verkohlung organischer Stoffe die Ausbente an Kohle um fo 
größer, und zugleich die Kohle um jo kompakter und ſchwerer ausfällt, 


— 
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je langfamer die Berfohlung vorfchreitet. Da ferner bie fich entwideln- 
‚den Koblenwafferftoffe bei ver Temperatur, bei welcher fie entftehen, ” 
ſchon rebuzirend auf das Eifenoryb einwirken können, welches durch 
MWafferftoff ſchon bei ſehr geringer Hitze rebuzirt wird, fo können fie 
befto vollftändiger zur Wirkung kommen, je längere Zeit ihnen dazu 
vergönnt iſt. 

Bei Schon im Voraus verfohlten Brennftoffen (Holzkohle, Kokes), 
fann zwar von dieſer Wirkung feine Rede fein, weshalb fich bei ihnen 
der Unterfchied in ber Gichtweite weniger bemerflid macht; inbefjen 
läßt ſich mit Wahrfcheinlichfeit annehmen, daß aud) das Kohlenoxydgas 
feine reduzirende Wirkung um jo vollftändiger verrichten fünne, je 
langjamer e8 fich fortbewegt, je länger es alſo mit den Erzen in Be 
rührung bleibt. 

Die Bergrößerung der Defen, folglih aud die Erweiterung ber 
Geftelle hat in den englifchen und jchottifchen Eifenwerfen Beran- 
lafjung gegeben, aud die Zahl der Formen und Düfen zu ver 
mehren, und man ift darin, 3. B. zu Govan bis auf 8 geftiegen, 
von welchen 3 zu beiden Seiten und 2 auf ter Nüdfeite fi) befin- 
den; body haben ſich hierans eher Nachtheile durch vermehrten Auf- 
wand an Brennmaterial, als Vortheile ergeben, denn indem biefelbe 
Windmenge durd eine größere Zahl von Düſen einftrömt, entfteht 
eine Vertheilung, folgih Schwähung der Windftröme, melde num 
nicht im Stande find, bis zur Mitte des Geftelld zu reichen und 
auch hier den erforberlihen Hitzgrad zu entwideln. Es dürfte daher 
auch bei größeren Defen rathjam fein, eine geringere Zahl, bafür 
aber um jo weitere Düfen anzumenden und ihnen eine nur wenig fo- 
‚nische, alfo mehr zylindrifche Geftalt zu geben und zugleich durch ver- 
ftärkte Prefjung dem Luftftrom die nöthige Kraft zu ertheilen, bis zur 
Mitte des Geftelles gehörig durchzudringen. Die Anſichten indefjen 
find darüber getheilt, und man hat z. DB. auf der neu etablirten 
Haßlinghäuſer Eifenhütte in Weftphalen, welche ganz nad) ſchottiſchem 
Mufter eingerichtet ift, zwei große Hohöfen mit je 6 Düſen an- 
gelegt. 

Die Dichtigkeit des Windes richtet ſich nad der Dichtigfeit 
bed Brennmateriald, und während bei Hofes eine Prefjung von etwa 
5 bis 7 Zoll Duedfilber, bei Holzkohlen eine noch weit geringere 
zwedmäßig ift, kann dieſelbe bei Anthrazit jelbft auf 8 bis 12 Zul 
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gefteigert werben. Nah Truran foll man für jeven Fuß der Ge- 
fteliweite 0,102 Fuß, ober 1,224 Zoll Preffung anwenden. Gewöhn⸗ 
lich jedoch ift dieſelbe weit geringer. 

Ueber bie oben erwähnten günftigen Ergebniffe größerer Defen 
und verftärkter Windpreſſung liefern mehrere inneröfterreihifhe Werke 
den Beweis. Während, nah Tunner, 3. B. in Vordernberg bis 
zum Jahre 1845 bie 18 bis 23 Fuß hohen Hohöfen in 24 Stunden 
nur 100 Ztr. Robeifen lieferten, und auf je 100 Pfd. Robeifen 
105 Bid. Holzlohlen zum Schmelzen und 10 Pfd. zur Röſtung ber 
Erze, alfo in Summe 115 Pfb. verbraudten, betrug Enbe bes 
Jahres 1855 die Produktion der 26 bis 28 Fuß hoben Hohöfen 
bei heifem Winde 160 Ztr. in 24 Stunden, und der Sohlenvers 
braudy auf 100 Pfd. Roheifen zum Schmelzen 75, und zum Röſten 
9 Pfd., alfo in Summe 84 Pfd. Wehnliche Nefultate lieferten bie 
Werke des Baron von Dielmann in der Lölling, wo auf 100 Pfb. 
Robeifen zum Schmelzen nur 65 Pfv. Kohlen verbraudt werben, und 
andere mehr. 

Als Beifpiel der jest üblichen Konftruftion der großen Kokeshoh— 
öfen wählen wir bie ber Saflinghauferhütte unweit Schwelm in Weft- 
phalen. 

Diefe Defen von 45 Fuß Höhe befigen eine ſehr weite Gicht und 
ein ebenfall® ſehr weites zylindrifches, im Verhältniß zu feiner Weite 
nur niebriges Geftel. Sie haben die jet viel gebräuchliche Einrich— 
tung eines ganz freiftehenden Geſtelles in der Mitte zwiſchen fieben, 
10 Fuß hohen gußeifernen Säulen, welche einen gufeifernen Kranz 
von 24 Fuß Außerem Durchmeffer tragen, auf weldyem die Kernſchachte 
ruhen. Statt des fonft üblichen Rauhgemäuers find die Kernſchachte 
blo8 von einem Blechmantel umgeben, jo daß mithin der ganze Dfen 
auf jenen 7 Säulen, welche natürlich einer gehörigen Fundamentirung 
bebürfen, und anf dem Geftellgemäuer ruht. Die ganze Höhe vom 
Boden bis zur Gicht beträgt 45 Fuß englifch; das zylindriſche Ge- 
ftell bat einen inneren Durchmefjer von 7 Fuß bei einer Höhe von 
5'/, Buß. Diefe ungewöhnlich geringe Höhe des Geftelles, während 
jouft die für graues Roheiſen beftimmten Hohöfen ein verhältnigmäßig 
hohes und enges Geſtell befigen, bezieht fidh auf die in dieſem Cijen- 
werke zur Verſchmelzung kommenden Erze (Kohleneifenftein, d. i. kohle 
baltiger thoniger Sphärofiverit), welde in einem engen Geſtell fein 
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graues, fondern weißes Roheiſen liefern würben. Höhe ver Raft 9%, 
Weite des Kohlenfades 16 Fuß. Der Schacht zieht- ſich bis zu einer 
Höhe von 37 Fuß vom Boden nur wenig, bis auf einen Durchmeffer 
von 13'/, Fuß, von hier an aber bis zu der 9 Fuß im Durchmefler 
baltenden mit einem 12 Fuß hohen Mantel umgebenen Gicht ftärfer 
zufammen. Der Dfen enthält 6 Düfen von 26 Linien Durchmefjer, 
welche in gleichen Abftänden von einander im Freife um das runde Ge- 
ftell fi, befinden, und nur vorn an ber Arbeitsfeite die Doppelte Ent- 
fernung haben. Die Preffung des auf 200° C. erhigten Windes be- 
trägt 3%, bis 4 Pfund auf den Duabratzoll, oder 8 Zoll Duck- 
filber, 

Der gewöhnliche Satz für graues Roheiſen ift auf dieſem Eifen- 
werf 2100 Pfo. geröftetes Erz, 1100 Pfd. Kalkftein und 1600 Bir. 
Koles. Der Berbraud an letteren beträgt 1,67 Ztr. auf ben Bir. 
Roheiſen, welder ungewöhnlich hohe Verbraud, fi aus der fo bebeu- 
tenden erforderlichen Menge des Zuſchlags erklärt. 

Zu den wichtigften Vervolllommnungen im Betrieb der Hohöfen 
gehört bie 


b) Anwendung heißer Gebfäfeluft, 


welche, im Hauptwerk als neue Erfindung kurz erwähnt, ſich ſeitdem 
in jolhem Grabe bewährt bat, daß man fie gegemmwärtig auf ben 
allermeisten Eifenwerken in Ausübung findet, während allerdings noch 
einzelne, in der Bejorgniß, den erworbenen guten Ruf ihrer Probufte 
möglicherweife aufs Spiel zu ſetzen, bei ver falten Gebläfeluft be 
barren, andere wieber einen Mittelweg einfchlagen und fi auf eine 
nur mäßige Erwärmung des Windes befchränfen. 

Am weiteften geht man hierin auf einigen ſchottiſchen Werken, 
wo bei Benugung von roher Steinkohle ald Brennmaterial die Er- 
hitzung des Windes bis zu 400° C. getrieben, und noch bazu eine 
Prefjung von 10 bis 11 Zoll Duedjilber angewendet wird, während 
in anderen, fo namentlich einigen ſchleſiſchen und Harzer Eifenwerfen 
die Temperatur nicht über 80 bis 90° fteigt, am meiften aber wohl 
eine Hige von etwa 200 bi8 300° als bie geeignetfte betrachtet wird. 
Da, wie weiter unten gezeigt wird, bie Beichaffenheit des Breunma- 
xials, die der Erze, ferner die Rüdjichten auf Erjparung ber Koften 

auf die Qualität des zu gewinnenden Eifens in jedem befonderen 
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all in Betracht kommen, und ſich nur durch länger fortgefegte Ber 
ſuche empirifch der für die jevesmaligen Verhältniſſe geeignetfte Wärme- 
grad ermitteln läßt, jo wird ſich ein allgemein gültiger Erhigungsgrad 
wohl nie feftftellen laſſen. 

Die Bortheile heißer Gebläfeluft liegen weniger in einer Verbeſ⸗ 
ſerung ber Produkte, obwohl auch ſolche Fälle nicht zu den Selten- 
beiten gehören, wo jelbft eine Berbefferung des Roheiſens dadurch 
erzielt wurbe, als vielmehr in der Erfparung an Brennftoff und in 
ber Erleichterung des ganzen Schmelzprozeſſes. 

a) Erfparung an Brennftoff. Es ift ſchon von vorn herein 
Har, daß das Zuftrömen kalter Gebläfeluft in den Schmelzraum eine 
Abkühlung zur Folge haben müfje, welche der Entwidlung einer jehr 
hohen Temperatur entgegenwirkt; daß zur Kompenjirung dieſes Wärme- 
verluftes ein Theil des vorhandenen Brennftoffes ohne weiteren Nuten 
für den Schmelzprozeß verloren geht; und daß mithin dieſer Verluft 
fih in dem Maße vermindern müffe, al® die zuftrömende Luft fich 
jhon vorher im erhisten Zuftande befindet. Da nun die Erhigung 
der Luft mittelft fchlechter werthlofer Brennmaterialien mit geringen 
Koften, ja, bei Anwendung der Gichtflanmte oder der Hohofengafe 
ohne alle Koften fich bewerkjtelligen läßt, fo würde ſchon aus biefem 
Grunde ſich ein beveutender öfonomifcher Vortheil herausftellen. 

Nimmt man, den darüber vorhandenen Beſtimmungen entjprechend, 
die in dem Geftell des Hohofens herrſchende Temperatur zu etwa 2000°€. 
an, welche durch bie Berbrennung von Kohle erzeugt werben muß, fo 
würde durch Anwendung heißer Gebläfeluft von 200° ver Verbrauch 
an Kohle fih um ‘/, vermindern. Erfahrungsmäßig aber ftellt ſich 
die Kohlenerjparniß weit günftiger, und wenn auch über diefen Punkt 
die Anfichten abweichen, ja von Emigen, z. B. von Truran, dieſe 
Erjparniß der jegigen Hohöfen nicht dem heifen Winde, ſondern den 
übrigen Vervolllommnungen im Betrieb und in der Konftruftion ber- 
jelben zugejchrieben wird; fo fprechen doch zu viele Erfahrungen ſich zu 
Gunſten der heißen Luft aus, als daß an einem beveutenden Minder- 
verbraud von Brennftoff gezweifelt werden lönnte. Bei einem jchon 
älteren Verſuch auf dem Elyde-Iron-Worf bei Glasgow wurden zum Ber- 
ſchmelzen von 100 Gewichtötheilen Eifenftein an Steinkohle verbraucht: 

bei kalter Luft und Kol | . . . 215 Gewichttheile 
bei heißer Luft und Kol . . .„ 146 ö 
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mithin eine Erſparniß von über 28 Prozent erzielt. Als man bie 
Steinkohle in unverkoltem Zuftande anwandte, mas fich bei heißer 
Luft als zuläffig berausftellte, belief fich der Berbrauh auf nur 
70 Gewichtötheile, folglich eine Erjparung ven 68 Prozent, wobei 
freilich zu berüdfichtigen bleibt, daß die Steinkohle in unverfohltem 
Zuftande brennbare Gafe entwidelt, welche zur Rebuftion der Erze 
mit beitragen und einen Theil der Kofes erſetzen, ber jonft zu biefem 
Zwed in den höhern Regionen des Schachtes ſchon verbrannt fein 
würde, daß folglich die erfparten 68 ee nicht allein der heißen 
Gebläfeluft zu Gute fommen. 

Spätere Verſuche auf anderen englifchen, franzöfifhen und deut⸗ 
chen Eifenwerfen ergaben ebenfalls ſehr günftige Refultate. Bei einem 
lange fortgefegten Verſuch zu Wafferalfingen im Königreich Würtemberg, 
wobei man zuerft mit Falter, dann mit heißer Luft von verjchiebenen 
Temperaturen arbeitete, erforderten je 100 Pfd. Roheifen bei kalter 
Luft 185 Pfo. Holzkohlen, bei warmer Luft von 150° C. nur 120 Pf. 
und bei 206° nur 113 Pfd. Die Erfparung betrug aljo im legten Fall 
39 Prozent. Zu Malapane in Oberfchlefien ergab fih, ebenfalls bei 
Holztohlen, eine Erjparung von 25 Prozent. 

Wenn fid) nun auch aus der Zufuhr von Wärme durch die Er- 
bigung der Luft die Erfparung an Breunftoff zum Theil wohl erklärt, 
fo genügt fie doch bei weitem nicht zur Erklärung eines bie zu 
39 Prozent gehenden Minderverbrauchs, und man hat daher nad an- 
deren Gründen, 3. B. einer bei höherer Temperatur gefteigerten Ber- 
wandtſchaft des Kohlenftoffs zum Sauerftoff, ferner einem in Folge ber 
Verdünnung erleichterten Eindringen der Luft in die Poren der Sohle, 
u. a. gefucht, Gründe, welche der Beftätigung noch bebürfen. 

Mögen auch dabei vielleicht mehrere Umftände zuſammenwirken, 
jo jcheint jedenfalls die befchlennigte, faft momentane Verbrennung der 
Kohlentheilden die Hauptrolle zu jpielen. Bei einer folchen plöglichen 
Berbrennung gerathen die Kohlentheilchen bis zur höchſten Weißgluth 
und fomit in einen Zuftand, wo fie die Wärme mehr als fonft durch 
Strahlung an die Umgebungen abgeben, wie überhaupt jeder feite 
Körper bei fteigender Erhigung in zunehmend hellere® Leuchten geräth, 
und in entſprechendem Grade auch einen größeren Theil der Wärme 
mittelft Strahlung an die benachbarten feften, in viel geringerem Grabe 
an die luftförmigen Körper abgibt, welche letteren die Wärmeftrahlen 
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frei hindurchlaſſen, ohne fie in fi aufzunehmen. Es fcheint fomit 
die Thatſache, daß die ftrahlende Wärme vorzugsweife nur von feften 
zu feften Körpern übergeht, ver bei heißer Gebläfeluft allgemein beob- 
achteten Erjcheinung zu Grunde zu liegen, daß ſich im Geftell bes 
Hohofens eine ungewöhnlicd hohe Temperatur fonzentrirt, während in 
den höheren Regionen des Dfens umgekehrt fich der Wärmegrad nieb- 
riger zeigt, als bei Falter Gebläfeluft. Es handelt ſich bei dem Schmelz- 
prozefle im Geftell viel weniger um eine bebeutende Menge entwidelter 
Wärme, als vielmehr um einen hohen Hitgrad, welcher hinreiche, das 
bereit$ früher rebuzirte Eifen jo wie aud die Schlade ſchnell und voll- 
ftändig zum Schmelzen zu bringen. Diefer Hitzgrad ift aber weniger 
abhängig von der Menge verbrannter Kohle, als vielmehr von ber 
Konzentration der entwidelten Hite, weshalb denn auch eine bebeutende 
Verminderung der Menge des Brennmateriald nicht fchabet, wenn 
nur das vorhandene auf ſolche Art verbrennt, daß ſich die entwidelte 
Wärme möglichſt konzentrirt; dieſes aber gejhieht aus den vorhin ent- 
widelten Gründen durd Anwendung heißer Gebläfeluft. 

b) Erhöhung der PBroduftion. Eine unmittelbare Folge 
der Beichleunigung des Schmelzprozefje8 und des erhöheten Erzſatzes 
ift die erhöhete wöchentliche Ausbeute an Roheiſen aus vemjelben Ofen. 
So ftieg bei den vorher erwähnten Verſuchen auf dem Eiyde- Iron» 
Wort die wöchentliche Produktion won 45 auf 65 Tons, alſo um 
44,4 Prozent; bei den Berfuchen zu Wafjeralfingen von 527 auf 
734 Ztr., aljo um 39 Prozent, 

e) Verminderung des Zufhlages Eine Folge ver er- 
höheten Schmelzhige zeigt ſich in der Erleichterung der Scyladenbildung, 
wodurch ſich ein geringerer Zufag an Flußmittel als zuläffig herausftellt. 

d) Regelmäßigleit des Ganges. Durd die dem Schmelz- 
prozefje jo günftige hohe Temperatur wird ein regelmäßiger, gahrer 
Gang des Ofens herbeigeführt, vie Schlade erlangt den erforberlichen 
Grad von Dünnflüffigkeit, um fi) vollftändig von dem Eiſen zu 
trennen, es treten nicht leicht Berfegungen ein, auch bietet die Erhö— 
hung oder Erniebrigung der Temperatur des Windes, welche ja ber 
Hüttenbeamte in feiner Hand hat, und in jedem Augenblid nad Er- 
forbderni abändern kann, ein ungemein bequemes und wirffames Mittel, 
auf den Gang des Ofens einzuwirlen und etwaigen Heinen Störungen 
abzuhelfen. 
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Als eine eigenthümliche, fchon oben erwähnte Folge ver heißen 
Gebläfeluft ift eine abweichende Bertheilung der Hitze im Dfen beob- 
achtet, dergeftalt, daß bei heifem Wind die Hige im Geftell größer, 
in den oberen Theilen des Ofens dagegen niedriger ift, als bei kaltem 
Wind. So fand Sefftröm die folgenden Temperaturen: 

bei kaltem Wind bei warmem Wind 


Im untern Theil der Giht 800° E. 500° €. 
auf %/, der Schadhthöhe 1000 ,„ 800 „ 
a „ 120 „ 1000 „ 
" Yı " n 1400 ” 1400 " 
im Geftell 1600 „ 1700 „ 


Mögen auch diefe Temperaturen von den durch andere Beobachter an 
anderen Defen gefundenen abweichen, mag namentlid eine Hige von 
800° in der Gicht als ungewöhnlich hoch erfcheinen; fo laſſen fie doch 
den Unterfchied der Vertheilung bei falten und heißem Wind deutlich 
genug hervortreten. Es erflärt fich diefer Unterfchied ver Temperatur in 
den oberen Regionen des Dfens fehr einfady aus der bei heißer Gebläfe- 
luft zuläffigen und üblichen reicheren Bejegung, d. h. dem verhältnif- 
mäßig höheren Erzja bei gleicher Kohlenmenge, welcher jchon an und 
für fi eine Abfühlung der oberen Regionen des Dfenraumes bewirkt, 
außerdem aber auch bei jeiner Redultion eine größere Wärmemenge 
fonfumirt, wogegen im Geftell die heiße Gebläfeluft aus den vorher 
angegebenen Gründen eine höhere Temperatur erzeugt, als bei faltem 
Wind, 

Eine fernere Erſcheinung bei Hohöfen, die mit heißem Wind be- 
trieben werben, ift die Kleinere und weniger lebhafte Gichtflanme, 
deren Urfache wohl in dem Umftanvde zu fuchen ift, daß fidh in dem 
oberen Ofenraum, in welchem die Reduktion des Eifenorydes durch 
das Kohlenoxydgas erfolgt (in der Rebuftionszone), wegen ber ver. 
hältnißmäßig größeren Menge des vorhandenen Eifenorydes, ein größerer 
Theil des Kohlenoxydes in Kohlenfäure umwandelt, daß aljo das 
der Gicht entſtrömende Gas verhältnißmäßig mehr Kohlenfäure und 
weniger Kohlenoxyd enthält, als viefes bei weniger reicher Beſetzung, 
mithin bei faltem Winde, ver Fall ift. 

Die Menge des erforderlichen Windes anlangend, jo ift zuwör- 
berft far, daß eine gegebene Menge Vrennmaterials zur Berbrennung 
ftet8 derjelben Sauerftoffmenge bedarf, mag diefer nun heiß ober falt 
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fein, welchen Sauerftoff zum Theil die Gebläfeluft, zum Theil aud) 
das Eifenoryb der Erze hergibt. Nimmt man bei kaltem Winde das 
Berhältnig diefer Sauerftoffmengen wie 6 zu 1 an, jo wirb es ſich 
bei heißer Luft in Folge der reicheren Bejegung etwa wie 5 zu 1 
ftellen, und es würde daher die Windmenge um etwa '/, vermindert 
werben lönnen. Da aber, wie erwähnt, bei heißem Winde die Gicht- 
gafe reicher an Kohlenfäure, mithin auch an Sauerftoff, entweichen, 
fo fompenfirt fi dadurch jener Minderverbraud an Gebläfelufl. Wenn 
nun die atmofphärifhe Luft beim Erwärmen für jeden Grab ber 
hunberttheiligen Stale fih um 0,00366 ihres Raumes ausvehnt, wenn 
alfo Falte Luft, um 200° erhigt, ſich um 0,732, alfo beinahe um °/, 
ihre8 Raumes ausbehnt, fo folgt, daß bei unveränderter Düfenmweite 
und Preffung bie GewichtSmenge der in ben Dfen gelangenden Luft 
dur Erhigung auf 200° fih um 41 Prozent vermindert. Um baher 
dieſelbe Luftmenge wie fonft dem Dfen zuzuführen, muß entweber bie 
Prefjung verftärft, oder e8 müflen bie Düfen erweitert werben. 

Der Einfluß des heifen Windes auf die Befchaffenheit des 
Eiſens fann zwar im Allgemeinen als ein günftiger bezeichnet werben, 
doch influiren zugleich fo viele Nebenumftände auf viefelbe, daß es 
ſchwer hält mit einiger Sicherheit jedes Mal ven Erfolg vorherzufagen. 

Nachtheilige Wirkungen haben fi erfahrungsmäßig beſonders 
bei übermäßig heißer Luft (3. B. bei 400°) gezeigt, inbem unter 
ſolchen Umftänven ein Ioderes, mürbes, wenig Feſtigkeit darbietendes 
Roheifen gewonnen wurde. Da aber Kofes felbjt in gewöhnlichen 
Feuerungen bei irgend Fräftigem Luftzug ſchon einen weit höheren Hig- 
grad erregen, als ihn die weniger fompafte Holzkohle hervorbringt, fo 
tritt die Gefahr der Ueberhigung durch heiße Gebläfeluft Teichter ein 
bei Kofes als bei Holztohlen, woher es venn kommt, daß befonbers 
das mit Kofes und heißem Winde erblafene Roheiſen nicht jelten an 
dem Fehler zu großer Loderheit und Mürbheit leidet, während bei 
Holztohlen die Einführung der heißen Gebläfeluft faft ohne Ausnahme 
die Qualität des Eifens nicht verſchlechtert, ja in vielen Fällen fie 
merklich verbefjert hat. Es foll zwar die ſchlechte Beſchaffenheit des 
überhitten Kolesroheiſens fich verlieren, wenn es im Stupolofen umge— 
fhmolzen wird, aber dennoch gibt man in England zu Majchinenthei- 
fen, welche bebeutender Feſtigkeit bebürfen, dem mit faltem Winde 
erblafenen Roheiſen ven Borzug. 
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Das bei heißem Wind gewonnene, ſehr ftrengflüffige graue Kole— 
roheiſen ift in der Negel fehr reih an Silicium, dagegen ärmer an 
Kohlenſtoff, Phosphor und Schwefel, welche, wie es jcheint, bei der 
hohen Schmelzhitze abgeſchieden werben, und e8 wirb daher zur Dar- 
ftellung von Stabeifen im Allgemeinen für beffer, als das bei faltem 
Wind erblafene, zwar weniger Silictum, dafür aber mehr Schwefel 
und Phosphor enthaltende Roheifen gehalten; denn die legteren üben 
auf die Stabeifenbereitung einen weit nachtheiligeren Einfluß, weil fie 
durch den Frifchprozeß nur theilweife entfernt werden können, während 
das Silicium ſich leicht orydirt und verjchladt. Um indeffen aus dem 
bei hoher Hiße gewonnenen fehr bunfelgrauen mürben Koleroheiſen 
ein brauchbares Stabeifen zu erzielen, muß es nothwendig im Yein- 
eifenfener vorher weiß gemacht worben fein. Jedenfalls wird gegen- 
wärtig das allermeifte Stabeifen ans bei heißer Gebläfeluft erblajenem 
grauem Roheiſen bargeftellt. 

Weißes Roheifen fann unter günftigen Umftänden, namenilich 
bei Holzfohlen, ſehr gutartigen, Teichtflüffigen Erzen und verbältnif- 
mäßig reicher Befegung auch bei heifer Gebläfeluft erzielt werben, wie 
dies z. B. zu Mägdefprung am Harz der Fall ift, wo unter übrigens 
gleichen Umftänden, bei 200° heifem Winde, einer Preffung von 1°, 
Zoll Duedfilber und einem Verhältniß von 1,18 Kohle auf 1 Eifen, 
weißes; Dagegen bei 250° heißem Winde, einer Prefjung = 2, Zoll 
Duedjilber und einem Verhältniß von 1,56 Kohle auf 1 Eifen, graues 
Noheifen gewonnen wird. Bei Kofes dagegen und heißer Gebläfeluft 
dürfte die Darftellung von weißem Roheifen unmittelbar aus dem Hoh— 
ofen fchwerlich vorkommen. 

Die Anwendung heißer Gebläfeluft bei Holzlohlenöfen hat in ben 
meiften Fällen, außer der Erfparung an Kohlen und der Erleichterung 
des Dfenganges, auch eine Verbeſſerung des Produktes zur Folge ges 
habt. So zeigte fih in Malapane nah Einführung heifen Windes 
das Roheifen weit flüffiger, zur Gießerei anwendbarer, und von einem 
hohen Grade der Feftigkeit. Der Bruch des gahren grauen Roheiſens 
war fehr dicht, feinkörnig, ſtark glänzend, bunfelgrau; das weiße Rob- 
eijen hatte eine filberweiße Farbe, dichten Bruch und näherte ſich dem 
blumigen Flof. 

Es gejellt ſich hierzu noch der Vortheil, daß merkwürbiger Weife 
bie Hohöfen bei heifem Winde bebeutend weniger leiven, als bei kaltem, 
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wie ſich dies fehr auffallend bei ven Hohöfen zu Malapane gezeigt 
hat. Während bei kaltem Winde nad) Beendigung der Kampagne 
fich nicht nur Geftell und Raft bedeutend erweitert hatten, und felbft 
der Schacht bis zu etwa 2/, feiner Höhe an diefer Erweiterung Theil 
nahm, jo daß fich die urfprüngliche Geftalt des Ofenſchachtes kaum 
mehr erkennen ließ, befchräntte fich bei heifem Winde die Erweiterung 
auf Geftel und Raft und reichte nur etwa bis zur halben Höhe ver 
feßteren, und auch das erftere zeigte fich bei weiten weniger ange 
griffen. 

Lufterhbigungsapparate, — Die verfdiedenen zur Lufter— 
bigung dienenden Apparate fommen darin überein, daß bie zu ermär- 
mende Luft durch eine von außen erhigte Röhrenleitung ihren Weg 
nimmt und fi) an den heißen Wänden verfelben erhigt; dagegen um- 
terfcheiden fie ſich durch die Art der Erwärmung des Apparates, Diefe 
fann erfolgen entweder durch eine befondere Feuerung mit feſtem Brenn- 
material, oder durd die Gichtflamme, oder endlich durch Hohofengafe. 

1) Erhitzung durch eine abgejonderte Feuerung. 

In diefe Rubrik gehört vornehmlich der in England gebräudjliche 
Ealver’ihe Apparat, auf Taf. 64, Fig. 4, im vertifalen Durchſchnitt 
nach der Linie PQ des in Fig. 5 dargeftellten horizontalen Durd)- 
ſchnitts abgebildet, letterer in der Höhe der Röhren A und F genommen, 
R ver unter der Hlttenfohle innerhalb eines gewölbten Raumes liegende 
zylindriſche Windregulator, in welchen die Luft durch das Gebläſe ge- 
preßt wird. Aus ihm gelangt der Wind durd) ein vertifal auffteigendes 
Rohr in das horizontale Rohr A, welches in der Mitte feiner Länge 
bei MN eine Sceidewand enthält und durch eine Anzahl, wie in 
Figur 12, auf und wieder abfteigende Knieröhren mit einem zweiten 
horizontalen Rohr FF in Berbindung fteht. Der im die linfe Hälfte 
des Rohres einftrömende Wind nimmt, wie die Pfeile anzeigen, feinen 
Weg durch die erften 6 Knieröhren, gelangt dadurch in das Rohr FF, 
geht von da durch die anderen 6 Röhren in die zweite Hälfte von A 
zurüd, um ſodann durch ein in Fig. 4 durch punktirte Linien ange 
deutetes Rohr herabzugehen und in den Hohofen zu gelangen. Der 
ganze Heizapparat befindet fich in einem gemmuerten Heizraum, unter 
welchem zwei gewölbte Defen mit Roften bei & liegen, aus welchen 
bie Flamme, durch 5 vieredige, in Fig. 5 fidhtbare Deffnungen im 
den Heizraum fchlägt. 
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2) Erhigung burd die Gichtflamme. 

Die Mee, von der fonft nußlos verlorenen Gichtflemme zum 
Erhitzen der Gebläfeluft Gebrauch zu machen, Liegt fo nahe, daß fie 
ſchon vielfach zu biefem Zwed wie aud zu anderen, befonbers zum 
Heizen von Dampffeffeln, in Ausführung gebracht ift. 

Als beſonders einfah und wirkſam hat fi) der, zuerft auf dem 
Wafjeralfinger Eifenwerk ausgeführte Apparat erwiejen, welcher unter 
Heinen Abänberungen ſich beſonders in deutſchen Eifenwerfen viel ver- 
breitet hat. Fig. 7 und 8 auf Taf. 64 zeigen den nad) biefem Prinzip 
ausgeführten, auf der Lerbacher Eifenhütte und ähnlich auch auf allen 
übrigen Eifenwerfen bes Harzes befindlichen Apparat in zwei, recht⸗ 
winflig gegen einander genommenen Anfichten. Er befinbet fi, mie 
man aus ber Zeichnung erficht, nicht über, fondern neben der Gicht, 
auf der Plattform des Hohofens, und e8 werben die Gaſe, ftatt frei 
ans der Gicht aufzufteigen und bier zu verbrennen, abgefangen und 
in ben Heizapparat geleitet, wo fie unter Zutritt von atmofphärifcher 
Luft verbrennen, und bie Erhigung des Röhrenfyftems verrichten. Da 
von dem Abfangen der Gichtgafe weiter unten noch ausführlicher ge- 
handelt wird, fo fann diefer Theil der Vorrichtung bier mit der Be— 
merfung übergangen werben, daß die brennbaren Gaſe durch tem 
Kanal ce, der durch einen Schieber bei f beliebig verengt werben kann, 
in den Heizraum gelangen. gg mit Sciebern verfehene Deffnungen 
zum Zutritt der atmofphärifchen Luft, d eine niedrige, durch eine 
Klappe e verſchließbare Efje. Der von dem Gebläje herfommente 
Wind tritt dur das Rohr A in das fchlangenförmig hin und her- 
laufende Röhrenſyſtem ab, um erhitzt durch das Rohr B zu ben 
Düfen des Hohofens herabzufteigen. 

8) Erhigung durch fortgeleitete Hohofengafe. 

Als Beijpiel eines folden Apparates, der ſich zugleich durch eine 
recht finnreiche Einrichtung zur rafchen Uebertragung der Wärme auf 
bie Gebläfeluft auszeichnet, mag der von Thomas und Laurens er- 
fundene noch befchrieben werden. Dan f. Fig. 1, 2 und 3 auf Taf. 64, 
von welchen die erſte den Apparat der Länge nach durch einen ber 
beiden Zylinder durchſchnitten, der zweite venfelben im Duerfchnitt, 
jedoch in zwei verſchiedenen Ebenen, und zwar recht in der Bertifal« 
ebene der Achſe der Eſſe J, links dagegen in ber Ebene der Feuer 
'ammer D barftellt. 
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Die Erhigung der Luft erfolgt bier innerhalb zweier horizontal 
liegender weiter Röhren oder Zylinder F und F’, durch melde ber 
aus den Winbleitungen G berfommende Wind ven der Rechten zur 
Linken feinen Weg nimmt, um durch die Knierohre H’ und die Wind- 
leitungen G‘ dem Ofen zuzuftrömen, Im Fig. 1 ift nur der eine ber 
beiden Zylinder, in Fig. 2 dagegen find beide im Querſchnitt zu 
fehen. Sie find von eigenthünlicher Einrichtung; äußerlich von ganz 
ebener Oberfläche, find fie auf der Innenfeite mit furzen vorſpringenden 
Rippen ausgeftattet, wie diefe aus Fig. 1 und 2, und in vergrößerten 
Mafftabe aus Fig. 3 erfichtlich find. Diefe, mit dem Zylinder gleich 
in einem Stück gegofjenen Rippen befinden ſich in abwechjelnder Stel- 
fung, fo daß der Wind genöthigt wird, fich zwifchen ihnen hindurch 
zu winden und dadurch mit dem heißen Eifen in jehr innige Berührung 
zu treten. Da nun der innere Kaum bed Zylinders größtentheils 
durch die an beiden Enden geichloffenen hohlen Körper I ausgefüllt ift, 
fo bleibt dem Winde nur der ſchmale ringfürmige Zwiſchenraum zwi⸗ 
fchen diefen Körpern und ber gerippten Oberflähe. Mittelft ver Re 
gifter h und h‘ kann nöthigenfalls der Windftrom regulirt werben, 
je nachdem man beide Zylinder oder nur einen berfelben benugen will. 
Die zur Heizung dienenden Hohofengafe werben von dem obern Theil 
des Hohofene, wo fie in ber meiter unten vorlommenden Art aufge 
fangen find, burd ein weites Rohr herabgeleitet und treten zuerft in 
das horizontale Rohr A, und aus diefem in die vertifalen vieredigen 
Rohre B, mweldye bei a mit Regiftern verfehen find, die mittelft ber 
Handgriffe b gebreht werden fünnen, um ben Zufluß der Gafe be- 
kiebig zu reguliven. Aus B treten tiefelben nun in die Feuerlammer 
eD, werin die Bermifhung mit atmofphärifcher Luft, jo wie auch bie 
Entwidlung der Flamme vor fi geht. Der Zutritt der Luft erfolgt 
durch eine gitterförmig durchbrochene jchrägliegende Eijenplatte d und 
fann durch eine Klappe c beliebig regulirt werden. Um der Gefahr 
zufälliger Erplofionen vorzubeugen, bie bei Gasheizungen nie ganz zu 
vermeiten, find fomohl in den Röhren B bei e, wie aud im ber 
Feuerfammer bei ec‘, f und f, und in den übrigen Wänden 
des Dfens Klappen angebracht, die fich beim Eintritt einer Exploſion 
von jelbft öffnen, die aber auch zugleih zur Reinigung des Dfens 
bienen lönnen. Da nun der Wind innerhalb der Zylinder von ber 


Rechten zur Linken, die Flamme aber in entgegengejetter Richtung von 
Technolog. Enpfl. Supri. N, 42 
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der Linken zur Rechten durch ven Ofenraum EE zieht, fo fommt bie 
Luft zuerft mit den weniger heißen, nad und nad) aber mit immer heißer 
werbenden Theilen in Berührung, wodurch die Uebertragung der Wärme 
möglichft befördert wird. Die Flamme nimmt regelmäßig ihren Weg 
duch den Dfenraum EE, ſodann abwärts in den unterirdiſchen 
Kanal K, der bei L’ in ven niebrigen Schornftein J einmünbet; doch 
fann man ihr aud) erforderlichen Yals auf der linken Seite durch K’ 
ben Weg anmeifen, zu welchem Ende in beiven Kanälen große Schieber 
k‘ befinblich find. M find Deffnungen mit eifernen Thüren, die dazu 
dienen, beim erften Anheizen des Ofens eine Quantität Stroh ober 
Hobelfpäne hineinbringen zu können. Das Mauerwerk des Dfens muß 
innerlich mit fenerfeften Steinen befleivet und äußerlich durch ftarfe 
eiferne Veranferungen mn zujammengehalten werben. 

Die Meffung der Temperatur bei Luftheizapparaten fönnte 
zwar, wenn fie nicht viel über 200° E. fteigt, mit gewöhnlichen Dued- 
füberthermometern geſchehen, die man in Bohrungen ber Winbleitung 
nahe vor den Düfen einfenft. Bei der Zerbrechlichkeit derſelben aber 
umd der Gefahr, daß fie bei zufällig gefteigerter Hige fpringen, bedient 
man ſich zwedmäßiger ver Metallthermometer, welche ohne Gefahr ver 
Zerftörung in der Windleitung bleiben und zwar jo angebradyt werben 
fönnen, daß ſich die freisförmige Skale außerhalb der Winbleitung 
befindet, und daher jeden Augenblid die Beobachtung der Temperatur 
zuläßt. 

Außer den bier bejchriebenen Winderhigungsapparaten find eine 
Menge abgeänderter Einrichtungen ausgeführt; jo z. B. bat man ben 
Waſſeralfinger Apparat dahin abgeändert, daß die Erhigungsröhren 
im Querſchnitt nicht einen Kreis, ſondern eine langgeftredte Ellipſe 
darftellen, melde, für einen gegebenen Inhalt, der Luft eine größere 
Berührungsflähe darbietet u. a. m. 


c) Verwendung anderer Brennmaterialien aufer ben früher allgemein üblichen 
zum Sobofenbetriebe. 

1) Steinkohle. Die Anwendung roher Steinkohle ftatt ber 
Koles hat feit Einführung ver heißen Gebläfeluft befonders in England, 
Schottland und Wales große Ausdehnung gefunden unb bebeutende 
Erfparung herbeigeführt, befchränkt fich jedoch zur Zeit noch auf ſolche 
Werke, denen eine geeignete Kohle zur Dispofition fteht. 


— 
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Nur magere, ſich mehr ober weniger dem Anthrazit nähernde, 
fogenannte Sinter- over Sandkohlen mit geringem Aſchengehalt eignen 
fi} zum Hobofenbetrieb, weil fette, im Feuer ſtark anfchwellende Kohlen 
zufammenbaden, das gleichförmige Niebergehen ver Gichten verhindern, 
ja fid) mitunter feftfegen und Gewölbe bilden, die fpäter zufainmen- 
ftürzgen und fo einen regelmäßigen Dfengang unmöglih maden. Die 
Erfahrung muß lehren, ob bei abgeänderter Konftruftion der Defen 
nicht dennoch aud) fette Kohle wird verwendet werben fünnen, wie denn 
beſonders zu biefem Zweck die fchon im Vorhergehenden von Truran 
empfohlene Konftruftion mit fegelförmig fi nach oben erweiternvem 
Schacht beftimmt ift. 

Die Anwendung roher Steinfohle hat in Großbritannien einen 
außerorbentlihen Aufſchwung gewonnen, wie venn namentlich die beiden 
größten Eifenwerke, das Dowlais-Werk im Tafftthale bei Mertbyr- 
Tydwill in Südwales mit 18 Hohöfen, fo wie das Gartfherriewerf 
unmeit Glasgow mit 16 Hohöfen, mit roher Steinfohle betrieben 
werben. 

Das Dowlais-Werk fehmelzt mit magerer anthrazitartiger Kohle 
und ſtark erhigter Gebläfeluft. Die Hohöfen haben eine Höhe von 
50%, Fuß engl., eine Gichtweite von 12 Fuß, eine Kohlenſackweite 
von 19 Fuß 10 Zoll und eine obere Geftellmeite von 5 Fuß (rumd). 
Das auf diefem Folofjalen, mit 100 Puddelöfen und entfpredyenden 
Walzwerken ausgeftattete Werk gewonnene Eifen ift freilich von ziem- 
lich mittelmäßiger Beſchaffenheit, aber doch für den Konfum im Großen, 
befonders zu Eifenbahnfchienen genügend, 

Das Gartſherriewerk verwendet ebenfalls magere Sinterlohlen bei 
heißer Gebläfeluft von einer die Schmelzhitze des Bleies noch über- 
fteigenden Temperatur umd einer Prefiung von nahe 6 Zell Duedfilber. 
Der Sat zur Gewinnung von grauem Roheifen befteht in 7 Ztr. Kohle, 
7 Ztr. geröfteter Erze (Kobleneifenftein), und 1'/, Ztr. Kaltftein. Die 
Hohöfen haben eine Höhe von 48 Fuß, 10 Fuß Durchmeſſer in der 
Sicht, 18 Fuß im Kohlenfad und 7 Fuß im Geftell, welches quabra- 
tifch ift und im jeder der beiden Seitenwände und in der Rüchwand 2, 
aljo im Ganzen 6 Formen enthält, und fih unten auf 6 Fuß im 
Duabrat zufammenzieht. Aus jedem Dfen erfolgen bei zweimaligem 
Abſtechen täglich 400 Ztr. Roheiſen, und bie jährliche Propuftion der 
ganzen Hütte beläuft fich etwa auf 2 Millionen Ztr. 
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Auch das neue, ſehr rationell angelegte Eifenwerf Yſtal⸗y⸗ 
fera in Südwales mit 11 Hohöfen verwendet rohe, anthrazitartige 
Kohle, vielleicht richtiger als Anthrazit zu bezeichnen, zum Verſchmelzen 
der im Kohlengebirg vorlommenden thonigen Sphäroſiderite, die man 
nach 2 Yahre langem Liegen an freier Luft in Defen röftet. Höhe 
der Hohöfen 40°), Fuß, Durchmeſſer der Gicht 10 Fuß, des Kohlen, 
fades 15 Fuß, des Geftels oben 6, unten 4'/, Fuß; Windpreffung 
9 Zoll; wöchentliche Probuftion eines Dfens 1800 Ztr. Es ift auf 
biefem Werke die Gewinnung und Benutzung der Hohofengafe einge 
führt, welche man fonft beim Schmelzen mit roher Steinfohle für nad 
. theilig hält. 

Zu den mit roher Kohle arbeitenden Werken gehört ferner das 
zu Monfland in Schottland mit 9 Hohöfen von 45 bis 56 Fuß 
Höhe. Es verwendet rohe Steinkohle in dem Verhältniß von 1 Zitr. 
Kohle, %, Ztr. Erz (Kohleneifenftein) und ', Ztr. Kalfftein. Die 
Defen haben 3 bis 5 durch Waſſer gefühlte Formen von 3 Zoll 
Durhmeffer im Ange; Winbpreffung 5 bis 6 Zoll Duedfilber; 
wöchentliche Produktion jedes Ofens 2400 Ztr. 

Sodann das Clyde-Eiſenwerk, befannt durch die erfte Ein- 
führung heißer Gebläfeluftl. Es bat 4 Hohöfen unb verwenbet einen 
Sat von 800 Pfd. anthrazitartiger Kohle, 700 Pfd. Erz und 100 Pf. 
Kalkftein. 

Das große Eifenwert Cyfartha, unweit Merthyr-Thydwill in 
Südwales mit 11 Hohöfen verfchmelzt Thoneifenftein bei kalter Luft 
mit einem Gemeng von Koles und roher Kohle. Auf 4 bis 500 Pfr. 
bes Brennmateriald werben 6 bis 700 Pfd. geröftetes Erz, 150 Pfo. 
Kalkftein und etwas Feineifenfchlade genommen. 

Außer diefen koloſſalen Eiſenwerken von Schottland und Süd⸗ 
wales gibt e8 noch mehrere Kleinere, 3. B. das Dubley- Werk in 
Stafforbihire, welche ebenfalls mit roher Kohle arbeiten. 

Das mit roher Steinkohle erblafene Roheifen fteht an Güte immer 
hinter dem mit Kofes gewonnenen zurüd, kann aber wohlfeiler herge- 
ftellt werben und liefert ein für orbinäre Arbeiten, namentlich bie 
größeren Gußwaren, fo wie zur Darftellung von orbinärem Stabeifen 
hinreichend brauchbares Material. 

2) Anthrazit, welcher fich freilich ber mageren anthrazitartigen 
Steinkohle jo nahe anſchließt, daß eine ſcharfe Sonderung beider faum 
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durchzuführen ift, findet ebenfalls auf mehreren englifchen Eiſenwerken, 
namentlich in Glamorganfhire, Brecknockſhire, Caermarthenſhire und 
Pembroffhire Anwendung. Die Höhe der Hohöfen geht von 30 bis 
50 Fuß, Durchmeffer des Kohlenfades 13, der Gicht 8, des vieredigen 
Geftells 3°), Fuß. Hite des Winbes 315° C. 

Der in Wales vorfommende Anthrazit enthält nur 1 Prozent 
Aſche und nur geringe Spuren von Scwefelfies, würbe daher als ein 
vorzüglich gute8 Brennmaterial zu betrachten fein, wenn nicht leider 
die feiner Schwerbrennbarkeit wegen erforberlihe Anwendung heißer 
Gebläfeluft und die dadurch entwidelte fo fehr hohe Temperatur im 
Geftell die Güte des Eifens beeinträchtigt. Die Zahl der im 
Betrieb befindlichen Anthrazitöfen beläuft fih nah Hunt auf 21, 
in welche Zahl die 11 zu Dftal-y=fera befindlichen mit eingefchloffen 
find. 

Aud) mehrere Eifenwerfe ver Vereinigten Staaten von Nordamerika 
bebienen ſich des dort jo häufigen Anthrazits. 

3) Torf, Da der Torf im Iufttrodnen Zuftande ſtets eine bes 
deutende Menge bygroffopifchen Waffers enthält, welches in den oberen 
Regionen des Hohofens verdampfen muß und daburd eine nachtheilige 
Abfühlung bedingt, fo ift jedenfalls eine Entwäſſerung durch Dörren, 
wenn auch nicht unbedingt nothivendig, doch aber von wejentlich günfti- 
gem Einfluß. 

Die von Yahr zu Jahr wachſende Seltenheit des Holzes, ber 
fteigende Preis der Steinkohle und die immer mehr zunehmende Ber: 
wendung bes Eifens zu taufend Zweden des gemeinen Lebens und ber 
Technik mußte das Problem der Anwendung des Zorfs zur Eifenge- 
winnung um jo gewichtiger erſcheinen laffen, als ſich verjelbe in fo 
manden Gegenden in unerſchöpflicher Menge vorfindet, und es hat 
ſich daher dieſe ZTorffrage in ber neueften Zeit bebeutend in ben Vor: 
dergrund gebrängt. 

Schon ältere Berfuhe auf ver Tangerbütte im Regierungsbezirk 
Magdeburg mit Torf von Bremervörde im Hannoverfchen gaben ein 
ziemlich günftiges Refultat, fofern es fid zeigte, daß man bei einem 
Holzkohlenofen bis zu tem Verhältniß von 10 Kubilfuß gevörrten Torfs 
und 20 Kubiffuß Holzkohlen auf 6 Kubilfuß Eifenftein gehen konnte, 
ohne den Gang des Dfens zu ftören; auch war das erblafene Eifen 
zu allen Gußwaren anwendbar. Gebörrter Torf allein, ohne Holzkohle 
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lieferte wegen mangelnder Hitze eine unvollftändig gefhmolzene Schlade 
und ein ungahres Eifen, 

Zu Pillerfee in Tyrol find bereits feit 1834 Schmelzverfuche mit 
Torf und Holzkohle angeftelt. Die neuerdings im März 1857 befannt 
gemachten Refultate einer Arbeitszeit von 66 Wochen beftehen im Folgen- 
den. Der durchſchnittliche Gichtenfag beftand in 381 Pfo. Eifenftein, 
18 Po. Friſchſchlacke, 2 Pfd. Wafcheifen, 15.8 Kubiffuß Holzkohle, 
4.04 Kubiffuß Infttrodnen Torfs. Temperatur des Windes 211’ R., 
Preffung vesjelben 20.21 Linien Ouedfilber. Die Refultate diefer Torf- 
gichtung im Vergleich mit entfprechenden Berfuchen ohne Torfzufat beftehen 
darin, daß 100 KHubiffuß lufttrockner Torf 51 Kubilfuß Holzkohle zu 
erfegen vermögen, ober, dem Gewichte nach, daß 32.84 Pfd. basjelbe 
leiften wie 13.44 Pfd. Holzkohle. Bei der angegebenen Gichtung wurbe 
ein, bem mit alleiniger Holztohle gewonnenen ganz gleiches Eifen erhalten. 

Noch günftigere Refultate find auf den fürſtlich Dietrichfteinfchen 
Eijenwerfen zu Ransko in Böhmen gewonnen. Der, mittelft ver Gicht⸗ 
flamme gebörrte Torf wird der Holzkohle im Verhältniß von 70 Raums 
theilen des erfteren zu 30 Raumtheilen der letzteren zugeſetzt. 

Die großen Abweihungen in der Befchaffenheit des Torfs, ſowohl 
binfichtlich feiner organischen Subftanz als auch des Gehaltes an Phos- 
phor, Schwefel und erbigen Beftandtheilen, machen es ganz unthunlid, 
allgemein gültige Daten über feine Verwendbarkeit zu geben. Frühere 
Verſuche zu Rothehütte am Harz gaben Feine befonders günftigen Re— 
jultate; bei Berfuchen auf der Altenauer Hütte erwiefen ſich die Koften 
von Kohlen und Torf als glei. Verſuche in Irland gaben günftige 
Refultate, denn das mit Torf geſchmolzene und gepuddelte Eifen joll 
dehnbarer als ſchwediſches gewefen fein, doc, find diefe Angaben nur 
mit Borficht aufzunehmen. 

Durch Prefien verbichteter Torf würde zwar dem natürlichen vor- 
zuziehen, aber als Material zum Hohofenbetrieb zu koſtbar fein. 

4) Zorflohle. Ueber die Berwenbung berfelben in Hohöfen 
liegen nur wenige Erfahrungen vor, weldye ergaben, daß nur eine 
ſchwere, kompakte, nicht leicht zerbrödelnde, und nur wenig Aſche hin⸗ 
terlaffende Torfkohle in Verbindung mit Holzkohle zu genügenven Re— 
fultaten führte. Die Weitläufigfeiten und Koften der Verkohlung ftehen 
auferbem dieſer Benugungsart entgegen. Dennoch foll in Irland auch 
mit Torftohle ein ſehr gutes Eifen gewonnen werben. 
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5) Braunkohle hat bei allen bis jet angeftellten Berfuchen 
theils wegen bes bebeutenden Ajchengehaltes berfelben, theils wegen 
ungenügender Hite, nur negative Ergebniſſe geliefert. 

6) Unverfohltes Holz. Das Holz kann theils im gewöhnlichen 
lufttrodnen, theil® im gebörrten ober im halbverfohlten Zuſtande, als 
fogenannte rothe Kohle, zur Anwendung fommen, Dieje legtere aber 
bietet bei der Darftellung im Großen, der genau innezuhaltenben 
Temperatur wegen, zu bebeutende Schwierigkeiten, als daß fie zu einer 
ausgebehnten Anwendung ſich eignen könnte. Dem gebörrten Holz ift 
vor dem lufttrodnen unbedingt der Vorrang einzuräumen, doch Tann 
auch das legtere mit Bortheil zur Anwendung fommen, vorausgejegt, 
baß die Höhe des Ofenſchachtes hinreicht, um in den oberen Regionen 
die Entwäfjerung des Holzes zu geftatten, ohne daß die dadurch ent- 
ftehende Abkühlung die Nebuftionszone zu weit herabbrüdt, was bei 
rohen Holz noch um fo mehr zu befürchten ift, als aud bie im Ofen 
vor ſich gehende Verkohlung eine Wärmelonfumption, und in Folge 
beren eine Abkühlung bebingt. 

Nach den bis jett gefammelten Erfahrungen fann mit Vortheil 
rohes Holz nur in Verbindung mit gahr gebrannter Holjfohle ange- 
wendet werben, und zwar ift es zuläffig, bei vorhergehendem Dörren, 
was ohne erhebliche Koften mittelft der Gichtflanıme geſchieht, bie 
Hälfte des gefammten Holzes im rohen, die Hälfte im verfohlten 
Buftande anzuwenden, wogegen bei nur lufttrodnem Holz dasjelbe nur 
des Ganzen betragen darf. Um das gebräuchliche, ziemlich koſt— 
fpielige Zerſchneiden in kurze, etwa 9 Zoll lange Klötze zu umgehen, 
empfiehlt Tunner, es, bei hinreichender Weite der Gicht, in ganzen 
Sceiten einzulegen. 

Die theilweife Berwendung von Holz im rohen unverfohlten Zu» 
ftande fann unter günftigen Verhältniffen eine Erjparung von 20 bis 
25 Prozent geftatten; da fie jedoch eine abgeänderte Dfenkonftruftion 
verlangt, bis jegt aber nur in gewöhnlichen Holztohlenöfen vorgenom- 
men wurde, fo bat fie im Allgemeinen nur wenig Verbreitung gefun- 
ben, wie fie denn namentlich nur auf franzöfifchen und einigen färnthner 
Eifenwerten üblich zu fein ſcheint. In den Ardennen befonders jollen 
viele Hohöfen mit gebörrtem Hol und heißer Gebläjeluft arbeiten und 
fi dabei gut befinden. In den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
eriftiren mehrere Eifenwerke, z. B. das der Kompagnie von Weftpoint 
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im Hubfonthal, welche mit rohem Holz und Holzkohle ſchmelzen; auf 
dem Legtgenannten Werk betrug das Holz des ganzen Brennſtoffs. 
Frühere Verfuhe zu Plons bei Sargans im Kanten St. Gallen, bei 
welchen Braun- und Rotheifenftein mit gedörrtem Holz und Holzkohle 
verfchmolzen wurden, in ſolchem Verhältniß gemengt, daß vie Hälfte 
der Kohlen durch ein gleiches Volumen Holz erjegt wurde, gaben, 
mehrere Monate lang fortgejegt, eine Erſparung von etwa 25 Prozent. 

Auh zu Rübeland am Harz wurde im Jahre 1851 ein länger 
fortgefegter Schmelzverfuh mit Holz und Holzkohle gemacht, der zu 
fehr günftigen Nefultaten führte. Das Holz, in Heine, 9 Zoll lange 
und etwa 4 Zoll im Quadrat die Stüde zertheilt, wurde mit einem 
gleihen Maß Holzkohlen aufgegeben, und zwar zeigte ſich der Betrieb 
am vortheilhafteften mit Fichtenholz und harten Kohlen. Der Gebläfe- 
wind war auf 100° R. erwärmt, die Prefjung betrug 1 Zoll Bar. 
Dabei fand ein gefteigerter Gichtenwechjel und in gleichem Maße auch 
gefteigerte Produktion Statt. 

Trotz der bei allen Berfuchen gewonnenen günftigen Refultate ift 
es dennoch der Verwendung von rohem Holz nie gelungen, fich allge: 
meineren Eingang zu verjchaffen, theils wegen ber Koſten ver Zer- 
Hleinerung, theils wegen der erhöhten Transportkoften des Holzes, 
theils, weil das Schmelzen damit an Gleihförmigkeit und Sicherheit 
jedenfall Hinter dem mit reiner Holzkohle zurüdfteht. Endlich darf 
auch nicht unerwähnt bleiben, daß fih in ven franzöfiihen Werfen 
mehrfach ſehr gefährliche erplofionartige Gasentwidlungen einftellten, 
wobei durch das plögliche Herausichlagen der Flamme aus der Dfen- 
bruft töbtliche Verbrennungen der Arbeiter vorfamen. 


d) Erzeugung von Roheiſen mittelft Gas. 

Die ſchon früher von Minkle, Onion, Laas und Anderen aus- 
geſprochene Idee den Hohofenprozeß zu trennen, und zwar Nebuftion und 
Schmelzung in befonberen Defen vorzunehmen, um dadurd gewiffe Bor- 
theile zu erlangen, namentlich um nach Belieben Roheifen, Stahl ober 
Stabeifen zu gewinnen, ift neuerdings von Gurlt weiter ausgebilbet und 
wirklich im’s Leben gerufen. Als Reduktions- und Schmelzmittel dienen 
nad feiner Methode Generatorgafe (m. ſ. weiter unten), weldyen, zum 
Zweck der Reduktion, nicht die zu ihrer Verbrennung nöthige Menge Luft 

‚führt wird, fo daß fie mittelft der noch unverbrannt übrigbleibenden 


Roheifenerzengung mittelt Gas. 665 


Kohlenwafferftoffe und des Kohlenoryogafes reduzirend und zugleich koh- 
lend wirfen. Man erfieht, daß diefe Art der Eifengewinnumg, falls fie 
ſich bewähren follte, die Möglichkeit in Ansficht ftellt, ganz ohne Holz 
und Steinfohle, mit den jchlechteften, faft werthlofen Brennmaterialien, 
namentlih Brauntohlenflein und Torf, welche gute Generatorgafe 
liefern, die Eifenfabrifation betreiben zu können, ja, daß felbft die Wahr- 
fcheinlichkeit, ein fehr reines, wenigftens ſchwefelfreies Eifen zu befom- 
men, vorliegt, weil brennende Safe, felbft wenn fie fchweflige Säure 
enthalten follten, feinen Schwefel an das Eifen abgeben. 

Zu diefer Retuftion, wobei das Eifenoryd der Erze zu metalliſchem 
Eifen reduzirt, vielleicht auch ſchon in gewiffen Grabe gekohlt, aber 
nicht geſchmolzen werben, vielmehr in dem Zuftanbe einer loderen Maſſe 
(Eifenfhwamm) verbleiben fol, wird von dem Erfinder ein Schadht- 
ofen angewandt, deſſen ſchräg liegender Schadht mit dem Horizont 
einen Winkel von 70° madt, damit die Erze ſich nicht zu feft auf 
legen und den Gaſen den Durdgang erfchhweren. In 5 Fuß Höbe 
über dem Boden befinden fid) an zwei gegenüberftehenden Seiten je 
vier Deffnungen, durch welde die Generatorgafe mit Luft gemifcht 
einftrömen. Der Puftzuflug kann durch Hähne regulirt werben, und 
durch eine Deffnung nahe über den Boden zieht man die rebuzirten 
Erze aus. Daß num die richtige Regulirung der Luft und der Gafe, 
um eine geeignete Temperatur und zugleih die nöthige vebuzirende 
Wirkung zu erlangen, fehr große Schwierigkeiten verurfachen und lange 
Erfahrungen erfordern werde, ift zwar nicht zu bezweifeln, eben jo 
wenig aber aud) die Möglichkeit eines befriedigenden Erfolge. Die von 
Gangart möglichft befreiten und, wenn nöthig, zuvor geröfteten Exze 
werben auf der Gicht in nußgroßen Stüden aufgegeben. Bei ber 
Negulirung des Feuers ift befonders darauf zu fehen, daß die Reduk— 
tionszone des Dfens nie jo heiß werbe, um eine Schmelzung der Eifen- 
oxyde herbeizuführen, weil fie, ein Mal verfchladt, nicht mehr reduzirt 
werben würden. Nad) erfolgter Reduktion ift dagegen von einer reich 
ich ftarfen Hite ein weſentlicher Nachtheil nicht mehr zu befürchten, 
da eine etwa eintretende Schmelzung ter folgenden Operation nur 
günftig vorarbeiten würde, 

Zu dem zweiten Theil des Prozefjes dient ein Flammenofen von 
der Einrichtung eines Gaspuddelofens, auf defien Herd die mit einem 
angemefjenen Flußmittel (Kalt) beſchickten Erze verfchmolzen werben. 
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Nach erfolgter Schmelzung wird die Schlacke abgezogen und das Eiſen 
in beliebige Formen abgeſtochen. Da nun die durch Generatorgaſe zu 
erlangende Hitze erfahrungsmäßig zum Schmelzen von Roheiſen völlig 
hinreicht, ſo iſt, wenigſtens bei gutartigen Erzen, deren erdige Be— 
ſtandtheile der Schlackenbildung nicht zu hartnäckig widerſtehen, an der 
Möglichkeit auch dieſes Schmelzprozeſſes nicht zu zweifeln. 

Es ſoll in der Nähe von Rheinbach, am Eingang in den Ylamı- 
mersheimer Wald, zwei Meilen von Bonn, ein fleines Hüttenwerk 
nad dem Gurltſchen Syſtem bereits feit Mitte 1857 vollendet fein, 
und einen 36 Fuß hoben Kebuftionsofen nebft großem Gasflamm- 
ofen und ein buch Waſſerkraft getriebenes Zylinbergebläfe enthalten, 
über deſſen Betriebsrefultate jedoch noch nichts zur Deffentlichkeit ge- 
langt if. 

e) Benutung ber Hohofengafe. 

Die ebenfo intereffante wie wichtige und folgenreiche, ſchon im 
Yahr 1821 von Aubertot ausgefprochene Idee ber Anwendung 
brennbarer Gafe als Brennmaterial wurde zuerft von dem württem- 
bergifchen Bergratb Fabre du Faur auf dem Wafferalfinger Eifen- 
werke im Großen zur Ausführung gebracht, indem er die, in einem 
Hohofen fi) bildenden brennbaren Safe vor ihrer Verbrennung ſam⸗ 
melte und durch eine Möhrenleitung abführte, um fie zur Heizung 
eines Pubbelofens zu benugen. Fielen nun auch die Nefultate in fo 
fern nicht ganz befriedigend aus, als die Entwicklung der Safe im 
Hohofen nicht gleichmäßig genug erfolgte, um den Betrieb des Pubbel- 
ofend mit ber erforderlichen Regelmäßigkeit und ohne Störungen zu 
unterhalten, fo war doch die Möglichkeit erwiefen, mittelft der Hohofen- 
gaſe eine ſelbſt bis zur Weißgluth gehende Hite hervorzubringen. Da 
fi auch bei fpäteren Verſuchen die Heizung der Puddelöfen mit Hoh— 
ofengajen als fchwierig und unſicher herausgeftellt hat, befonders wenn 
der Hohofen mit heifem Winde betrieben wird, in welchem Fall bie 
Gichtgafe wegen des größeren Gehaltes an Koblenfäure weniger wirf- 
fam find, fo ift zwar dieſe Anwendung allgemein verlaffen; dagegen 
aber bedient man ſich ihrer mit auferordentlichem Bortheil zu anderen 
Zweden, wie zum Heizen der Dampffeffel, zum Erhigen der Gebläje- 
luft, zum Röſten der Erze, zum Heizen von Zementftahlöfen, ſelbſt 
um Ziegel- und Salfbrennen. 
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Die hemifhe Zufammenfegung der Hohofengafe ift häufig unter- 
fucht und je nach der Region, aus melder fie entnommen wurbe, 
verfchieden gefunden. Während ſich der Stidftoff der Gebläfeluft mit 
Ausnahme der jedenfalls fehr Fleinen, in Eyan übergegangenen Menge 
desjelben, unverändert wieberfindet, ift Dagegen ber Sauerftoff voll» 
ftändig verfchwunden und theils in Kohlenoxyd, theils in Kohlenfäure 
verwandelt, deren Berhältniß zu einander die Heizfraft des Gafes 
bedingt, indem nur das Kohlenoryb brennbar, die Heizfraft, abgefehen 
von einer Heinen Menge Wafferftoff- und Kohlenwafferftoffgas, allein 
von ihm abhängig ift. 

In einem Kofesofen zu Bienne fand Ebelmen die Gafe ver 
fchievener Regionen folgendermaßen zufammengefegt: 

Teufe unter ber Gicht. 
0 Meter. 1 Meter. 436 Meter. 


Kohlenſäuregas 11.58 2.77 0.57 
Kohlenoxydgas 25.24 31.83 33.59 
Wafferftoffgas 248 » 1.81 1.38 
Stickſtoffgas 60.70 63.59 64.46 


100.00 10.00 100.00 


Sowohl aus diefen, wie aud aus allen anderen Analyfen von 
Hohofengafen hat fich übereinftimmend ergeben, daß fie unmittelbar 
unter der Gicht ärmer an Kohlenoxyd, dagegen reicher an Kohlen: 
fäure waren, als in zunehmender Teufe, offenbar weil das Kohlen» 
oxyd ſchon in den oberen Regionen mit den frifch aufgegebenen Erzen 
in Wechſelwirkung tritt und ihre Reduktion beginnt, wobei e8 durch 
Aufnahme von Sauerftoff aus dem Eifenoryd fi in Kohlenfäure ums» 
wandelt. Als Brennmaterial befigen daher die unmittelbar unter ber 
Gicht entnommenen Gafe geringeren Werth, als die aus größerer 
Teufe; es ift aber Har, daß bei zu frühzeitiger Entziehung der Gafe 
die Reduktion der Erze verzögert, mithin der normale Gang des Ofens 
in gewiſſem Grade geftört werden müffe, wenn man ihm die reduziren- 
den Safe entzieht bevor fie ihre Wirkung vollenden konnten. In allen 
Fällen daher, welche nicht gerade einen jehr hohen Hitzgrad verlangen, 
fo namentlih bei Dampffeffeln, beim Erhitzen der Gebläfeluft, beim 
Erzröften, u. dgl. ift jedenfalls anzurathen die Gafe unmittelbar unter 
ber Gicht, und nicht aus einer tieferen Region des Ofens aufzu- 
fangen. 
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Vorrichtungen zum Abfangen der Gichtgaſe. — Fig. 6 
auf Taf. 64 zeigt die Einrichtung des Waſſeralfinger Hohofens. Durch 
die Oeffnungen aa und die von da ſchräg aufſteigenden Kanäle treten 
die Gafe in einen horizontalen ringförmigen Kanal bb, von wo fie 
burd das vertikale Rohr dd d herabftrömen. cc Keinigungsöffnungen. 
Sämmtlidye Kanäle liegen in dem Mauerwerk des Hohofens, wodurd 
ber Abkühlung der Gafe vorgebeugt ift. 

Eine andere, jetzt fehr übliche Art, die Gafe nahe unter der Gicht 
zu faffen, befteht darin, die Gicht mit einem eingehängten, etwa 5 
bis 6 Fuß langen Zylinder von ftarkem Eiſenblech zu verfehen, mie 
dies bei h in Fig. 7 und 8 auf Taf. 64 und in Fig. 16 auf Taf. 66 
dargeſtellt iſt. Man ertheilt dem Schacht hier wohl eine Erweiterung, 
fo daß ein ringförmiger, etwa 9 Zoll weiter Raum entfteht, in wel 
hem ſich die Gafe fammeln und aus welchem fie durch einen feitlichen 
Ranal abgeführt werden. Die Befeftigung des Zylinders geſchieht 
durch eine ftarfe Eifenplatte, die auf dem Mauerwerk aufliegt und 
eine große Oeffnung von dem Durchmeffer des Zylinders enthält, 
innerhalb welcher der Zylinder befeftigt it Da num beim Aufgeben 
ber Kohlen» und Erzgichten der Zylinder ſtets bis oben voll gehalten 
wird, fo bildet der Inhalt einen zwar unvellfommenen aber doch ge 
nügenden Berfhluß, um die Gafe größtentheil® dur das Abzugsrohr 
entweichen zu machen, wenn auch freilich ein Heiner Theil fich zwiſchen 
Kohlen und Erz einen Weg aus der Gicht bahnt und verloren geht. 
Bei dem Gasfang Fig. 16 auf Taf. 66 ift ftatt der Erweiterung des 
Schachtes ein eiferner Kanal ee angebradt, aus welchem die Cafe 
durch das meite Rohr p abftrömen. Ein Bentil S dient theils zur 
Reinigung, theils auch als Sicherheitsventil bei etwaigen erplofion-" 
artigen Entzündungen. Die Safe gelangen erft in ein unten offenes 
Refervoir B, weldes unten durch Waffer gefchloffen ift, in welchem 
ſich ein guter Theil des Flugftaubes fammelt und fo von Zeit zu Zeit 
entfernt werben kaun. Durch P’ gelangen fie weiter am Ofen herab 
nad dem Drt ihrer Beftimmung. 

: Die Gichtgafe find in Folge der ftarfen Beimifhung von Stid- 

ftoff= theilweife auch von Kohlenjäuregas bei gewöhnlicher Temperatur 
Schwer eutzündlih, weshalb man Sorge zu tragen hat, das Rohr, 
in welchem fie von der Gicht bis zu den Heizapparaten herabgeleitet 
werben, mit Mauerwerk oder fonftigen fchlechten Wärmeleitern zu 
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umgeben, um bie Wärme, mit welcher fie aus der Gicht entweichen, 
möglichft ihnen zu erhalten. Die Berbrennungsluft fol im möglichft 
zertheiltem Zuftande den Gafen zugeführt werben, um mit ihnen ſich 
innigft zu mifchen und eine plöglicd verbrennende Gasmifhung zu bil- 
den. Dabei ift e8 zwedmäßig, diefes Zufammentreffen und die Ent- 
widlung der Flamme in einem beſonderen Heinen Raum, dem Mifchungs- 
raum, vor fi; gehen, und die Flamme erft von hier in den eigent- 
fihen Heizraum treten zu laffen. Hohe Temperaturen können nur 
daburd erzielt werden, daß die Verbrennungsluft erhigt und mittelft 
eines Gebläfes unter mäßiger Prefjung durch eine größere Anzahl 
Heiner Düfen eingeblafen wird, und es hat ſich eben auf diefem Wege 
die Möglichkeit herausgeſtellt, jelbft die zum Betrieb von Pubbelöfen 
erforderliche Weißglühhitze herauszubringen. 

Anwendung der Hchofengaje. Es gehört dahin 

1) Die Benugung zum Röſten der Erze, wie fie namentlich 
auf mehreren jchwebifchen und fhottifchen Eifenwerfen üblich ift. Der 
ſchwediſche Röſtofen ift ein runder Schadhtofen mit flach pyramidal 
erhöhter Sohle und 3 Ausziehöffnungen. Das durch eine weite Röhren- 
leitung vom Hohofen herfommende Gas gelangt in einen ringförmigen 
Kanal inmitten des Mauerwerks des Röftofens, fteigt von ba durch 
12 ebenfall8 in dem Mauerwerk befindliche kurze vertifale Kanäle aufs 
wärts und gelangt aus ihnen in 12 horizontale Kanäle und fo in den 
Ofenſchacht, wo ed durch die in die Ausziehöffnungen eindringende 
Luft verbrennt. 

2) Die Erhigung der Gebläjeluft. Eine Vorrichtung diefer 
Art wurde bereits im Vorhergehenden, auf Seite 656 befchrieben. 

Häufig findet man auch das nad Art des oben bejchriebenen 
Waſſeralfinger Apparates Eonftruirte Röhrenfyftem, ftatt durch bie 
Gichtflamme, durch abgeleitete Hohofengafe geheizt, wie dies z. B. auf 
dem neuen Eifenwerfe zu Neuftabt am Nübenberge unweit Hannover 
geſchieht. 

3) Keſſelfenerung; die am meiſten übliche, und aus ben 
bereit entwidelten Gründen befonders angemefjene Benugungsart der 
Hohofengafe. Der Roft des Kefjeld wird zwar beibehalten, dient aber 
nur dazu, um beim Beginn der Heizung das Gas zu entzünden und 
zur erjten Erwärmung des Ofens und Keſſels mit beizutragen; fpäter 
bleibt er außer aller Wirkſamkeit, wo dann aud der Aſchenraum bicht 
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geichloffen wird. Ganz am vorderen Ende des Keffelofens, nahe über 
der Heinen zum Roſt führenden Thitre, ift ein mit ber Gasleitung 
kommunizirender gufeiferner Kaften angebracht, mit einer dem Heiz 
raum zugefehrten, nur wenige Zoll breiten aber etwa 2 Fuß langen 
fpaltförmigen horizontalen Deffnung zum Ausftrömen der Gafe. Die 
zum Einblafen des heißen Berbrennungswindes dienenden Düfen gehen 
dur den Gaslaſten (die Gasbatterie) und deren Gasausftrömungs- 
öffnumg hindurch und münden gleich hinter berfelben, damit der gleich 
zeitig mit den Gaſen einftrömenbe heiße Wind ſich innigft mit denfelben 
mifche, und fo die rafche Verbrennung herbeiführe. Steht ein hoher 
kräftig ziehender Schornftein zur Dispofition, fo gelingt e8 auch ganz 
ohne Gebläfe und mit Falter Luft eine zur Dampfentwidiung genügenbe 
Temperatur im Heizraum zu erlangen. Die in ber Batterie liegenden 
Düfen öffnen fih dann nad außen in die freie Atmofphäre, können 
aber bier durch Scheibenventile beliebig verengt werben, um nad) Er- 
forderniß nur gerade bie zur Erregung ber höchſten möglichen Hite 
nöthige Luft einzulaſſen. 

Da fich Übrigens auf Eifenwerfen zum Betrieb der Dampflefjel 
durch bie verlorene Hite ber Verkofungs=, jo wie ber Pubbel- und 
Schweißöfen Gelegenheit bietet, jo ift die Anwendung der Hohofengafe 
zu bemfelben Zwed weniger gebräuchlich, als fie andernfalls fein würbe. 

Heizung von Dampflefjeln durch Hohofengaje findet man unter 
anderen zu Geislautern bei Dillingen, auf der Friebrich-Wilhelmshütte 
bei Mühlheim a. d. Ruhr, zu Neuftadt am Rübenberge bei Hannover 
u. ſ. m. 

Da während bes Abſtichs beim Hohofen gewöhnlich der Wind 
abgeftellt, folglich die Gasfeuerung unterbroden wird, während biefes 
Stilftandes aber leicht atmofphärifche Luft in die Gasleitung gelangen 
und baburd gefährliche Erplofionen veranlaffen fann, jo bedarf es 
hierzu bejonberer Borfichtsmaßregeln. Bevor nämlid die Maſchine 
ſtill gefegt ift, werben zwei Schieber des Gasfanales, einer oben an 
der Gicht, der andere unten dicht vor den Keffeln gefchloffen um die 
Safe in dem Kanal möglichft einzuſchließen. Iſt nach vollendeten 
Abftich wieder angeblafen, fo öffnet man ben oberen Schieber ver Gas- 
leitung, unten aber den zu einer Rebenleitung führenden Schieber, um 
bie möglicher Weife mit Luft verunreinigten Gafe direlt in den Schern- 
ftein abzuleiten. Nachdem dies furze Zeit gebauert hat umb man 
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annehmen fann, daß alle Luft befeitigt ift, läßt man bie Gafe wieder 
zu ven Keſſeln, deren 2 für eine 6Opferbige Dampfmafchine auf ſolche 
Art fehr gut geheizt werben können. 

4) Die Erbigung der Zementftahlöfen. Auf dem würt— 
tembergifchen Hüttenwerle Friedrichst hal ift jeit Beginn des Jahres 
1855 durch den Hütteninfpeftor Reuſſcch ein Zementjtahlofen erbaut 
und in Betrieb gefegt, deſſen Erhigung durch Hohofengafe erfolgt und 
nichts zu wünfchen übrig läßt, indem die zum Zweck der Zementation 
erforberlihe, dem Schmelzpunkt des Kupfers gleichlommende Hitze ſehr 
leicht und ficher erreicht und mittelft angebrachter Regulirungsvorrid- 
tungen gleichmäßig unterhalten wird. Das aus fenerfeften Steinen 
zufammengefügte Zementirgefäß befindet fich in einem, mit einem Zon- 
nengewölbe überfpannten Dfen nicht freiftehend, ſondern bergeftalt 
eingemauert, daß die Flamme an ber einen Geite von unten burd) 
6 Feuerfanäle auffteigend fi in dem niebrigen Raum über dem Gefäße 
ausbreitet und ſodann an den anbern 3 Seiten durch ähnliche Kanäle 
wieber abfteigt, um aud; unter dem Boden des Gefühes fortzuziehen 
und endlich in den 30 Fuß hohen Schornftein zu gelangen. Es findet 
alfo eine Zirkulation der Flamme durch die zahlreichen Feuerkanäle um 
das Zementirgefäß Statt, welches dennoch durch feine Berbindung mit 
der Ofenmauer mittelft der zwijchen den Kanälen befindlichen Zungen 
hinreichende Feftigkeit erlangt. Die Hohofengafe treten durch drei hori« 
zontale fpaltförmige Schnauzen in die davor befindlichen Sammelräume, 
während falte atmofphärifche Luft ebenfalls durch fpaltförmige Oeffnungen 
unmittelbar über jenen Schnauzen einftrömt. Durch Schieber kann 
ber Gas⸗, jo wie der Luftzutritt reguliert werben, 


B. Stabeifenfabrifation. 


a) Borbereitung zum Puddeln. Ueber das Feinmaden 
des zum Puddeln unmittelbar nicht wohl geeigneten grauen Roheiſens 
und das dazu dienende Feineiſenfeuer ift fchon in dem Hauptwerk Br, V. 
©. 177 gehandelt. Diefe Behandlung des Roheiſens, deren Zwed 
dahin geht, einen Theils ſchon eine vorläufige Entfohlung zu bewirken, 
anderır Theild das graue Roheifen in weißes umzuwandeln, Tann bem 
Eifen dadurch nachtheilig werben, daß fih jein Gehalt an Schwefel 
vermehrt, woraus dann der fehler der Rothbrüchigkeit hervorgeht. 
Indem nämlich der Herd bes Feineiſenfeuers mit Koles ober felbft 
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mit roher Steintohle gefüllt, diefe mittelft der Gebläfe in vollen Brand 
gejett und das Eifen darauf nievergefchmolzen wirb, fo daß es tropfen 
weife zwifchen den Kokes herabrinnt und dadurch mit venfelben in fehr 
vielfahe Berührung tritt, fan es kanm fehlen, daß nicht ein Theil 
des in den Kofes immer nod) enthaltenen Schwefeleifens aufgenommen 
wird. Da nun die Anwejenheit einer ſehr geringen Menge von Schwer 
fel im Stabeifen, faum 4 Taufendtheile des Ganzen betragend, ben 
Fehler des Rothbruches zu veranlaffen hinreicht, fo kann beſonders bei 
ſtark ſchwefelhaltigen Koles das Feinmachen im Weineifenfeuer von * 
nachtheiliger Wirkung ſein. 

Man hat den beim gepuddelten Eiſen nicht ſelten vorlommenden 
Fehler des Rothbruches wohl dem Puddelprozeſſe ſelbſt zugeſchrieben 
und angenommen, daß das auf dem Herd befindliche Eiſen aus den 
darüber hinwegſtreichenden Gasarten die ſchwefelige Säure zerſetzen 
und Schwefel aufnehmen könne. Vergleichende Verſuche auf einem 
belgiſchen Eiſenwerk haben jedoch das Gegentheil, nämlich die völlige 
Unſchädlichleit des Puddelns erwieſen. Es wurde aus einer und ber- 
ſelben Sorte ſehr reiner Erze theils mit Koles, theils mit Holzkohle 
Roheiſen dargeſtellt und dasſelbe ſodann ohne vorheriges Feinmachen 
auf gewöhnliche Art, jedes für ſich, in demſelben Ofen und von den⸗ 
ſelben Arbeitern verpuddelt. Das aus dem Kolesroheiſen dargeſtellte 
Stabeiſen zeigte in bemerllichem Grade den Fehler des Rothbruches, 
das aus dem Holzkohleneifen dagegen war von diefem Fehler vollfommen 
frei, als Beweis, daß es beim Pubbeln feinen Schwefel aufgenommen 
haben konnte. Wenn ſich daher im gepubbelten Eifen ein Schwefel- 
gehalt vorfindet, jo muß berfelbe entweder im Hohofen oder im Yein- 
eifenfener hineingefommen fein. Ein Verſuch, aus reinen Erzen er- 
blafenes Holzkohlenroheiſen mittelft Koles fein zu machen, und ben 
Schmwefelgehalt vor und nad) dem Feinmachen mittelft der chemijchen 
Analyje zu beftimmen, würde über den Grab ber Rukiieiügkeit bes 
Teineifenfeuers entſchieden haben. 

Diefe jedenfalls vorhandene Gefahr für die Reinheit des Eijens 
wird vermieben, wenn das Feinmachen in einem Flammofen, dem 
Weißofen gefchieht, indem hier eben fo wie beim Puddeln das Eiſen 
nur mit verbrannten Gafen, nicht mit dem Brennmaterial felbft in 
Berührung fommt. Das Eigenthümliche des Weifofens, ber übrigens ein 
gewöhnlicher Flammofen ift, Tiegt darin, daß durch mehrere ſchräg 
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abwärts geneigte Düfen heiße Gebläſeluft auf das im Herb befindliche 
geihmolzene Eifen geleitet, und dadurch bie beabfichtigte theilweiſe 
Entlohlung bewirkt wird, Die Weiföfen können mit jedem beliebigen 
Brennmaterial, vorzüglich gut mit Gasfeuerung betrieben werben, wie 
eine ſolche weiter unten bei dem fchlefifchen Gas-Weifofen beſchrieben ift. 

b) Doppel-Puddelöfen. — An die Stelle der gewöhnlichen, 
bereits im Hauptwerk befchriebenen Puddelöfen haben die Doppel» 
Puddelöfen vielfad Eingang gefunden, deren Abweichung von den ein- 
fachen darin befteht, daß fie zwei einander gegenüberliegende Arbeits» 
thüren haben, fo daß zwei Arbeiter zugleich auf demſelben Herbe ars 
beiten, der dafür aud in Breite (nicht in Länge) den einfachen Pubbel- 
ofen übertrifft. 

Die Anfichten über Bor» und Nachtheile der Doppel» Bubbelöfen 
find getheilt. Während von einer Seite ihnen entfchieden der Vorzug 
eingeräumt wird, weil fie bei verboppelter Probuftion eine bebeutende 
Brennmaterialerfparniß gewähren, in ver Anlage wohlfeiler find als 
zwei einfache, aud eine Erfparung an Arbeitslohn bebingen, in jo 
fern ein einfacher Dfen vier, ein Doppel» Pubvelofen dagegen nur ſechs 
Arbeiter erfordert, wird ihnen von anderer Seite vorgeworfen, 1) daß 
durch Die beiden einander gegemüberliegenden Thüren eine nachtheilige 
Abkühlung eintrete, 2) daß die Kontrole der Arbeiter erjchwert werbe, 
indem, wenn ſchlechte Probufte gewonnen werben, fich nicht entjcheiden 
läßt, welchen Arbeiter die Schuld trifft. 

Wenn num aud) bei hohen Preifen des Brennmateriald gegen eine 
Erjparung besfelben andere Rüdfichten in den Hintergrund treten, und 
den Doppelöfen der Borrang gebühren mag, fo fcheint doch unter ben 
gewöhnlichen Berhältniffen von der Mehrzahl der Hüttenmänner ein» 
fachen Defen der Vorrang eingeräumt zu werben. 

Bon einer nadıtheiligen Abkühlung durch Die zwei Arbeitsthüren 
fann übrigens nur bei Puddelöfen mit gewöhnlicher Roſtfeuerung bie 
Rede fein, bei welchen allerdings durch den Zug des Schornfteins Luft 
in die Arbeitsthüren einbringt. Bei Gasfenerung findet im Gegentheil 
durch den gewaltfam eingeblafenen Berbrennungswind ein Austreten 
der Flamme aus ben Arbeitsthüren Statt, jo daß ven Einbringen 
kalter Luft nicht die Rebe fein fan. 

c) Anwendung von Zorf und Braunkohle beim Bub» 


bein des Eiſens. — Die allgemeine Verbreitung der Puddlingfriſch- 
Tehnolog. Enchkl. Suppl. 1. 43 
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methode auf dem größten Theil der Eiſenwerke des Kontinents, welchen 
mitunter Braunkohle und Torf zu niedrigen Preifen zu Gebote ftehen, 
bat Beranlaffung gegeben, biefelben als Brennmaterial beim Puddeln zu 
verwenden. Es fann dies auf zweierlei Art gefchehen, entweber bireft, 
oder inbireft mittelft der aus ihnen gewonnenen Generatorgafe. 

Die direkte Verwendung der Braunfohle findet unter anderen 
in bebeutenver Ausdehnung Statt in dem mit Braunkohlen betriebenen 
Walzwert im Sauforft bei Regensburg. Ungeachtet die Braunkohle 
diefes Werkes Schwefelfies in fein eingefprengtem Zuftande im nicht 
unbeträchtliher Menge enthält, hat ſich doch Fein nachtheiliger Einfluf 
desfelben gezeigt. Ste enthält im grubenfeuchten Zuftande gegen 50 
Prozent Waffer, von welchem fie erft durch Freiwilliges Trocknen, ſo— 
dann durd; Dörren in eignen Dörröfen befreit werden muß. Die auf 
biefem Werf gebräuchlichen Puddelöfen zerfallen hinſichtlich der Feuerung 
in zwei Klaſſen: in ſolche mit horizontalem Roſt und ſolche mit Trep- 
penroft. Bei den Defen der erften Klaſſe befindet fich die 1%, Fuß 
breite und 1 Fuß hohe Einfülöffnung für das Brennmaterial in der 
vorderen Ofenwand,, und ber Fuchs mündet bier, wie auch bei ven 
übrigen Oefen, in einen Raum, über weldem ein Dampffefjel Tiegt, 
welcher auf dieſe Art durch die verlorene Wärme des Puddelofens 
geheizt wird. Bon dort ziehen bie Dfengafe in, unter der Hütten- 
fohle Tiegenre Kanäle, welche fie den hohen eijernen Schornfteinen 
zuführen, deren jeder gemeinjchaftlich für. mehrere Defen dient. Die 
Dimenfionen der Puddelöfen weichen im Feuerraum von denen der 
gewöhnlichen mit Steinkohlen geheizten durch wiel bebeutendere Größe 
ab. Länge des aus 25, oben °/, Zoll von einander abftehen- 
den Stäben beftehenben Roſtes 5%, Fuß rheinl., Breite besfelben 
4 Fuß, Höhe vom Roſt bis zur Fenerbrüde 2%, Buß, fo daß ber 
Feuerraum reichlich 44 Kubikfuß Braunkohle faßt. Die übrigen Dir 
menfionen kommen mit denen gewöhnlicher Puddelöfen ziemlich überein. 
Der Einfat in dieſe Defen beträgt 650 Pfund, Tann jeboch bis auf 
800 Pfund erhöhet werden. Das Puddeln gefhieht von beiden Seiten 
durch zwei einander gegenüberliegende Thüren. Das Aufgeben des 
Brennmaterial® erfolgt während jeder zweiftündigen Charge zwei Mal, 
nämlich zu Anfang und furz vor dem Luppenmachen. Zur Erzielung 
bes gehörigen Hitzgrades, zugleich aber au, um bie Flamme mehr 
auf das Eifen nieder zu brüden, wird in die Flamme vor ihrem 
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Eintritt in ven Herb mittelft 6 Düfen ein ftarfer Strom fehr heiter Luft 
eingeblafen. Die Erwärmung des Windes gefchieht in einer, in ber 
Wand der Fenerbrüde angebrachten Kammer, melche durch die ganze 
Breite des Dfens geht, von dem Feuerraum nur burch eine ftarfe 
Eifenplatte getrennt ift, und zwei Mal von der Winbleitung durchzogen 
wird. Diefe ift, nad ihrem Austritt aus der Kammer, oben quer 
über ven Ofen geführt und zwar fo, daß ihre Längenachſe genau fenk- 
recht über der, bem Roſte zugemwendeten Kante der Feuerbrücke liegt. 
Bon dieſer Windleitung aus gehen vie genannten 6 Düſen abwärts 
durch das Dfengewölbe in folder Richtung, daß ihre Berlängerung 
eine auf der dem Herbe zugewenbeten Kante der Feuerbrücke errichtete 
fenfredhte Linie in einer Entfernung von 7 Zoll über ber Fenerbrüde 
durchſchneidet. 

Nach ungefähren Angaben ſtellt ſich der Verbrauch an Braunkohle 
in dieſen Oeſen auf 27 bayeriſche Kübel & 2 Zentner zu 5 Chargen, 
ober nahe 11 Zentner pro Charge, was, bei Abzug von 10 Prozent 
für Puppenverluft im Fener auf 1000 Pfund Luppeneifen etwa 1800 
Pfund ausmacht. 

Die Defen mit Treppenroft haben, ebenfo wie bie vorher: 
gehenten, einen auferorbentlich großen Feuerraum. Der Roft, deſſen 
höchſter Punkt ungefähr im gleicher Höhe mit dem Schlackenboden Tiegt, 
befteht aus 14 horizontal durch die Dfenbreite gelegten Stäben von 1'/, 
Zell Dide und 3", Zoll Breite, die etma 1, Zoll Zwiſchenraum 
haben; er ift unter einem Winkel von 36° geneigt; fein tieffter Punkt 
berührt faft die Hüttenfohle und fteht von der vorderen Wand ber 
Teuerbrüde um 1%, Fuß ab. Der hierburd; auf dem tiefften Punkt 
des Feuerraumes zwifchen Roft und Feuerbrücke entjtehende Raum ift 
durch feitfih angebrachte Thüren, welche zur Entfernung der Afche 
dienen, zugänglich und in benfelben Raum wirb kalter Wind durch 
eine Röhrenleitung, welche unten vor der ganzen Breite des Roſtes 
herläuft, aus ſechs etwas in den Fenerraum hineinragenden Düfen 
eingeblafen, welcher gegen einen 4 Ouabratzoll im Duerfchnitt halten- 
den, in dem Feuerraum auf defien Sohle ruhenden, ebenfalls durch 
die ganze Ofenbreite fi binziehenden Balken prallt und dadurch auf- 
wärts in das euer hinein getrieben wird. Die übrigen Dimenfionen 
des Dfens, fo wie der Apparat zum Einblaſen heifer Luft in bie 
Flamme ftimmen mit denen des Dfens mit horizontalem Rofte überein. 
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Das Einfüllen der Braunkohlen geſchieht von oben her entweder durch 
trichterförmige, oben verſchloſſene Auſätze der vordern Wand, over 
durch eine beſondere, ſchornſteinartig vorn auf den Feuerraum aufge 
baute Etage, welche die ganze Breite tes Dfend einnimmt, 4 bis 5 
Fuß hoch und 3 Fuß tief ift und oben in ihrer hinteren Wand zwei 
Einfüllthüren neben einander hat, durch weldye ein oben auf dem Dfen 
ftehender Arbeiter die Kohlen einfhaufelt. Der Braunfohlenverbraud 
diefer Defen, deren Feuerraum 60 bis 80 Kubikfuß brennender Kohlen 
faßt, ftellt fich bebeutend größer, nämlich zu 14%, Ztr. pro Charge 
von 400 Pd. Roheiſen. 

Die Wirkung der Brauntohle zeigt fich bei dieſer Einrichtung ver 
Defen, namentlih dem außerordentlich großen Feuerraum, völlig zu- 
friedenſtellend; der Dfen ift ftetS weißwarm, jede der gewonnenen 
Puppen völlig gahr und die Bearbeitung verfelben unter dem Quetſchwerk, 
namentlich das Ausquetichen der Schlade geht aufs befte von Statten. 

Auch zu Leoben und Judenburg in Steiermark findet Puddelu 
mit direkter Braunkohlenfeuerung Statt. Die Defen find einfache mit 
Treppenroft. Mit Aufwand von durdfchnittlih 150 Pfr. Stüdbraun- 
kohlen auf 100 Pfd. Pubdveleifen werben in 12 Stunden 8 bis 10 
Chargen & 4 bis 5 Ztr. Roheiſen gepubbelt. 

Torf kann in Ähnlider Art zum Pubbeln angewandt werben, 
voransgefegt, daß er durch fcharfes Trocknen oder Dörren möglichft 
entwäffert wurde. Verwendung von Torf zum Puddeln fommt auf 
einigen franzöflichen Eifenwerken, zu Königsbronn in Würtemberg, auf 
der Marimilianshütte bei Traunftein in Oberbayern u. a. O. vor. 
Der auf diefem Tegteren Werke zur Berwendung kommende Torf, theils 
Stiche, theild Form» und Schlagtorf wird zur Hälfte im gebörrten, 
zur Hälfte im lufttrodnen Zuftande angewandt. Zum Zwed des Dör- 
rend ift Über dem hinteren Theil des Pubdelofens und des nur mit 
einem binnen Mauerwerk überfpannten Fuchſes eine gemauerte Kammer 
angebracht, in welche der Torf in Schiebfaften von Bandeiſen liegend 
eingefchoben wird, und worin er 2'/, Stunden verbleibt. Das Eigen 
thümliche des Ofens liegt in der Feuerung, deren Einrichtung in 
Fig. 10 auf Taf. 63 dargeftellt ift. Der Torf brennt auf einem 
28 Zoll breiten Roſt a, weldyer horizontal 2 Fuß unter der Feuer: 
brüde liegt. Das Aufgeben geſchieht von oben durch ein 7 Zoll im 
Quadrat haltendes Schürloh b. Die Fenerbrüde beſteht aus zwei 
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gußeifernen Käften, deren vorberer c, die Windbatterie, im Querſchnitt 
ein Dreieck mit zwei geraden und einer zylindriſch gemölbten Fläche 
bildet, welche Ießtere, um das baldige Durchbrennen zu verhindern, 
auf der Oberfläche durch angegoſſene Stacheln rauh gemacht und mit 
feuerfeftem Thon beſchlagen if. Der obere ſpitze Winkel enthält einen 
26 Zoll langen und , Zoll hohen Schlig, aus welchen vie heiße 
Gebläſeluft ſchräg aufwärts gegen bie Mitte des Ofengewölbes auf- 
fteigt um die auf dem Herd befinblichen Puppen nicht zu verbrennen. 
Das zweite, hinter ver Windbatterie befindliche, alfo dem Herb zuge 
fchrte Feuerbrüdenrohr i von reftangulärem Querſchnitt bildet vie 
Hinterfeite der Feuerbrücke. Die Gebläfeluft geht zuerft durch dieſes 
Rohr, ſodann durch ein unter der Herbplatte liegende Röhrenfoften, 
tritt von da durch das Rohr d und das vertifale Rohr e in die Bat« 
terie, um ſich bier noch ftärfer zu erwärmen und durch die ermähnte 
Deffnung anszuftrömen. Der durchſchnittliche Verbrauch an Torf 
beträgt 15'/, Kubiffuß pro Ztr. Puppen. 

Anh Holz findet in eimigen holzreichen Gegenden Frankreichs 
und Steiermarls beim Puddeln Anwendung, muß jedoch, um ven 
nöthigen hohen Hitzgrad hervorbringen zu können, gebörrt werben, 
was bei den erforberlidhen großen Quantitäten eine weſentliche Schwie- 
rigfeit herbeiführt. 

Die Verwendung von Hohofengafen zum Puddeln hat, mie 
ſchon im Vorhergehenden erwähnt, fich nicht bewährt, wogegen die 
Heizung der Puddelöfen mit Generatorgafen mit volllommen ge 
nügenden Refultaten und ölonomiſchen Bortheilen belohnt worden ift. 
Es wird von biefer wichtigen Erfindung im Nachfolgenden ausführlicher 
die Rede fein. 

d) Beffemer’s Methode der Entfohlung des Roheiſens. 
Diefes, jedenfalls jehr eigenthümliche Verfahren zur Darftellung von 
Stabeifen oder Stahl beruht auf der Idee, das geſchmolzene Roheiſen 
einem mitten bineingeleiteten Strom heißer Gebläfeluft auszufegen, 
der, weit entfernt eine Abkühlung und Erftarrung des Eiſens zu 
bewirken, einen lebhaften Verbrennungsprozef einleitet, wobei ber 
Koblenftoff des Roheiſens, freilich aber aud ein guter Theil des 
Eiſens felbft verbrennt, das rüdftändige Eifen aber, je nachdem ver 
Prozeß mehr over weniger lang fortgejegt wurbe, im Zuſtande von 
Stabeifen over Stahl gefhmolzen zurückbleibt. 
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Das Beſſemer'ſche Verfahren und der dazu verwendete Apparat 
iſt von dem Erfinder mehrfach abgeändert. Nach der neueſten Ein⸗ 
richtung beſteht er in einem ſehr großen Tiegel oder langgeſtreckten 
Topf von ſtarkem Eiſenblech, im Inneren mit einer Ausfütterung von 
fenerfeftem Thon in ber Art ausgefchlagen, daß zwei Räume, ein 
größerer unterer, eiförmig geftalteter und ein Heiner oberer in Geftalt 
eines ganz flachen Trichters entfteht, welche beive Räume durch einen kurzen 
Ranal in Verbindung find, Die obere Abtheilung ift dann noch durch 
einen, ebenfalld mit Thon gefütterten und aufgefchraubten Dedel ver» 
jehen und enthält zwei jeitlihe Deffnungen zum Entweichen der Luft. 
Am tiefften Punkt des Bodens tritt eine Düje durch den Thonbefchlag, 
in welche aus einem jehr fräftigen Gebläfe heißer Wind unter ftarfer 
Preffung eintritt. Beim Gebrauch fegt man zuerft das Gebläfe in 
Thätigfeit und füllt hierauf die untere Abtheilung durch ein dazu bes 
fimmtes Seitenrohr etwa zur Hälfte mit geſchmolzenem Roheiſen, 
welches durch den gemaltfam hindurchſtreichenden Luftftrom in heftige 
Bewegung geiett, und in Folge des Verbrenuungsprozeſſes, mobei ver 
aus den oberen Seitenöffnungen entweichende Luftftrom glühende Schladen- 
und Eifentheilchen in Menge mit fortreift, auf einen erhöhten Grab 
der Schmelzhige gebradt wird. Das Gelingen hängt nun befenvers 
von dem richtig getroffenen Augenblid der Unterbrechung, alfo dem 
Grade ber Entlohlung ab. 

Nach den vielen, zum Theil widerfprechenden Nachrichten über bie 
in England angeftellten Verſuche fcheint bis jetzt noch fein günftiges 
Refultat erzielt worden zu fein, theil® wegen des großen Abbrandes, 
alſo Eifenverluftes, theils weil das erhaltene Eifen ein blättrig förniges 
Gefüge und jo geringe Feftigfeit beſaß, daß es als Stabeifen ganz 
unbraudybar war, 

e) Öewinnung von Stabeifen direft aus den Erzen. — 
Die allerältefte Methode der Eifengewinnung, im Allgemeinen mit bem 
Namen Reunarbeit, und je nach Heinen Abweichungen als Stüd- 
ofenwirthſchaft oder Luppenfrifcharbeit bezeichnet, von welcher bereits 
in dem Hauptwerk, Bd. V, ©. 235 gehandelt wurbe, bewirkt bie 
Darftellung des Roheiſens und die weitere Umwandlung besjelben in 
Stabeifen in einem und demſelben feuer, liefert zwar im Allgemeinen 
ein jehr reines Eifen, bedingt aber jo beveutende Berlufte durch Ab- 
brand, fo großen Verbrauch an Brennmaterial, und eignet ſich aus 
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biefen Gründen jo wenig zur Ausführung im Großen, daß fie nur 
wenig mehr in Anwendung ift. 

In einer wefentlich abgeänderten Form aber ift fie wieder aufge 
taucht, zuerft duch Clay, welder die Erze mit Kohle gemengt 
in einer eifernen Netorte glühete um die Kebuftion zu bewirken, fie 
fodann in einem Schweifofen zur Schmelghige brachte und als Puppe 
dem Zängen und Auswalzen übergab. 

Eine verbefjerte Abänderung des Clay'ſchen Berfahrens ift von dem 
Amerikaner Renton erfunden und zu Newark im Staate New-Jerſey 
bereits im Großen zur Ausführung gekommen, indem bier zwet Defen 
feit länger als einem Jahre in regelmäßigem Betriebe find. Das 
Eijenerz (Magneteifenftein) wird gepocht und mit 15 bis 18 Prozent 
ebenfalls gepochtem Anthrazit gemengt, in aufrechtftehende flache Röhren 
gejchüttet, deren Erhigung durch die Ueberhige des Flammofens ſelbſt 
in genügentem Mafe Statt finden ſoll, und nad) erfolgter Redultion 
durch Deffnen einer Klappe auf den Herd des Flammofens herab» 
gelaffen, wo man es wie beim Puddeln zu Luppen zufammen arbeitet. 
Während der Zeit des Luppenmachens, wobei zugleid) die etwa im Erz 
enthaltene Bergart und die Ajche des Authrazits jih mit einem Theil 
nicht reduzirten Eiſenoxyduls zu flüffiger Schlade vereinigen follen, 
wird bie nächfte Yüllung der Röhren vebuzirt und jo mit einem und 
bemfelben Feuer die Nebuftion und die Luppenbildung, aljo die Dar- 
ſtellung von entlohltem Eiſen erzielt, welches jchließlidy nur nod) des 
Zängens und Auswalzens bedarf, um als fertiged Stabeifen in den 
Handel zu kommen, Der Abgang an Eifen durch Schlackenbildung fell 
bei recht reinen Erzen und geringem Achengehalt im Anthrazit nicht 
größer fein als bei der gewöhnlichen Eifenarbeit, und jeder der beiden 
Defen in 24 Stunden 2 Tonnen Yuppen liefern. Als hauptſächlichſtes 
Hinderniß, welches der allgemeineren Verbreitung dieſes finureichen, 
praktiſch volllommen gut ausführbaren Verfahrens entgegenftche, bezeich- 
net Thoma, dem man eine ausführliche Bejchreibung desjelben verbanft, 
die Bedingung jehr reiner, leicht reduzirbarer, gutartiger Erze, eine 
Bedingung, die nur jelten bei großen Erzmaſſen ſich erfüllen bürfte. 

Zu den Methoden ver Eifengewinnung direlt aus den Erzen gehört 
ferner eine ganz neuerdings von dem Engländer Curtis erfundene aber 
noch nicht zur Deffentlichkeit gelangte, wobei ſowohl Reduktion wie aud) 
Entfohlung in dem Schacht einer Art Hohofen erfolgen fell. 
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Die von dem Franzoſen Chenot erfundene Behandlung der 
Eiſenerze, wobei fie durch Kohle zu Eiſenſchwamm reduzirt und hierauf 
durch Zementation und Schmelzung in Stahl umgewandelt werden, 
kann dem Artikel Stahl vorbehalten bleiben. 

f) Generatorgaſe. — Die nicht nur für die Metallurgie, ſon— 
dern für die geſammte Technik ebenſo intereſſante, wie hochwichtige 
Erfindung der abſichtlichen Bereitung brennbarer Gaſe zum Zwecke 
ihrer Verwendung als Brennmaterial datirt vom Jahr 1838, wo die 
kurz vorher aufgekommene Benutzung der Hohofengaſe als Heizmaterial, 
und die dabei beobachteten Uebelſtände, beſonders in Fällen, wo es 
ſich um eine ſehr hohe und gut zu regulirende Temperatur handelte, 


namentlich bei Puddel ⸗ und Schweißöfen auf die Idee führte, in Heinen 


Schachtöfen auf ähnliche Art wie im Hohofen diefelben Gaſe künftlich 
zu bereiten, wobei denn jene Unficherheiten und Störungen hinweg— 
fielen, zugleich aber bedeutende Bortheile, nämlich die Möglichkeit, 
auch fchlechte, werthlofe Breunfloffe zu verwenden, ein von Kohlenſäure 
ziemlich freie® Gas und eine ganz reine, aſchenfreie Flamme zu er» 
halten, im Ausficht ftanden. Vielfältige Verſuche der Art, beſonders 
anf verfchiedenen Kärnthener, aber aud auf anderen deutſchen und auf 
franzöfifchen Hüttenwerfen haben zu fe unerwartet günftigen Rejul- 
taten geführt, daß fich die Gasfenerung mehr und mehr verbreitet 
und ohne Zweifel einer großen Zukunft entgegenficht. 

Das Prinzip der Gaserzeugung beruht darauf, bie zu verwen⸗ 
denden Brennftoffe in einer verhältnißmäßig hoben Schicht in einem 
bejonderen Ofen, Generator, liegend, durch einen von unten zuge 
leiteten Suftftrom nur in ber unteren Schicht im Brennen zu halten, 
damit bie in biefer Zone gebilvete Kohlenſäure in Berührung mit der 
glühenven Kohle der nächſt höheren Zone fih in Kohlenoryb umſetzen 
fönne, welches bei feinem Fortrücken durch die höheren Schichten, dieſe 
einer trodnen Deftilation unterwerfe, jo daß außer dem Kohlenoxyd 
auch noch Die Produkte der trodnen Deftillation, alfo gas- und dampf- 
förmige Kohlenwafferftoffe, gebilvet werben. — Geſetzt, ein ſchachtför— 
miger, alfo verhältnigmäßig hoher Dfenraum ſei mit einem natürlichen 
Brennftoff, z. B. Torf, gefüllt, diefer werde unten entzündet, umb 
mittelft ber durch den Roft einbringenden Luft im Brennen erhalten, 
jo wird ſich die Verbrennung anf die untere Schicht bejchränfen, weil 
bie durchſtreichende Luft ſchon hier ihren Sauerftoff abgibt, folglich in 
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ben höheren Schichten nicht mehr im Stande ift, den Verbrennungs- 
progeß zu unterhalten; aber bie glühend heißen Gafe, wenn fie and 
zur Verbrennung nicht mehr taugen, verbreiten doch durch bie ihnen 
inwohnende Glühhite in ben höheren Schichten eine hinreichend hohe 
Temperatur, um bie hemifche Zerfegung des Torfs, alfo die Entwid- 
lung brennbarer, gas- und dampfförmiger Kohlenwaſſerſtoffverbindungen 
zu bewirken. Es findet alfo inmitten der heißen Gafe ganz fo, wie in 
einem verfchloffenen Gefäße eine trodene Deftillation und Verkohlung 
Statt, fo vaß ber Torf bei dem allmähligen Herabfinfen durd den 
Schadt mehr und mehr fich zerfegt und zuletzt im völlig verkohlten 
Zuftande fi der Berbrennungszone nähert, Hier tritt die nun fertige 
Kohle im glühenden Zuftande mit ver ebenfalls glühenden Kohlenſäure in 
Berührung, Kohlenoxydgas wird gebilvet, welches nebft dem Stidftoff 
der Puft meiter fortrüdt, fich mit den gas- und dampfförmigen Koblen- 
waflerftoffen vermifcht und emblic aus einer oberen Seitenöffnung des 
Generatord abgeleitet wird. Während alfo in ber unteren Verbren- 
nungsjchicht lebhafte Berbrennungshige herrſcht, befindet fich der Inhalt 
der oberen Schichten faum in anfangenver Glühhite; weil theils bei 
der Umwandlung ber Kohlenſäure in Kohlenoxydgas, theils aber auch 
bei der trodenen Deftillation in Folge der Gasbildung eine Bindung 
von Wärmeftoff, mithin eine Erniebrigung ber Temperatur ein- 
treten muß. 

Selbftverftändlih würde von einer trodnen Deftillatien und ber 
Bildung von Kohlenwaflerftoffen bei Anwendung von Holzlohle oder 
einem anbern, jchon vorher verfohlten Brennftoffe nicht die Rebe fein 
fünnen, welde nur Kohlenoxyd liefern, weshalb es aud durchaus 
zweckwidrig fein würde, behufs der Erzeugung von Generatorgafen das 
Brennmaterial vorher zu verfohlen. Unter Umftänden jedoch, wo 
Kohlenlöſche over fonftige Kehle in ftaubförmigen und daher als direltes 
Brennmaterial unbraudhbarem und werthlojem Zuftande zu erhalten ift, 
faun biefelbe im Generator mit zu Gute gebracht werben. 

Man erficht aus diefen Betrachtungen den Unterfchied zwiſchen 
Generator- und Hohofengafen, deren erftere in einem Gemenge von 
Kohlenoxydgas, Kohlenwaſſerſtoffgas, dampfförmigen Kohlenwaflerftof- 
fen, Stidftoffgas und Waſſerdampf, leßtere dagegen aus Kohlenoxyd⸗ 
gas, etwas Kohlenfänregas und Stidftoffgas beftehen. Ein Waffer- 
gehalt der Generatorgafe ift felbft bei der jchärfften Austrocknung 
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unvermeiblich, inbem bei ber trodnen Deftillation durch Zufammentritt 
von Sauer- und Wafferftoff ſich Waſſer bilvet, welches ſich freilich 
entfernen ließe, wenn man die Gafe vor bem Eintritt in ben Dfen 
durch eine Kühlvorrichtung leitete; indeſſen würbe ber mit einer folchen 
Kühlung verbundene Nachtheil verminderter Brennbarkeit durch bie 
Bortheile der Befeitigung des Waſſerdampfes faum aufgewogen werben. 
Die Gegenwart von Wafjerdampf in den brennenden Generatorgafen 
ftört allerdings in fo fern den Effeft, als er eine Verbünnung ber 
ohnehin durd den Stidftoff der Luft verbünnten brennbaren Gasarten 
bedingt. 

Die im Generator entwidelten Cafe gelangen entweder durch 
einen möglichft furzen Kanal, um nicht vorher abzufühlen, oder aud) 
durch eine Kammer, um ftaubförmig mitgeriffene Kohle und Aſche 
abzufegen, in eine Abtheilung des Dfens, wo fie ſich in geeigneter 
Weife mit zuſtrömender Falter, ober beffer heißer Luft vermifchen und 
jo zur Verbrennung kommen. 

Die in der Berbrennungszone des Generator fi) bildende Aſche 
würde ſich immer mehr anfammeln, wenn fie nicht durch einen Roſt 
oder burd; bejendere Deffnungen in der Seite des Ofens von Zeit zu 
Zeit berausgezogen würde. In dem Maße, wie ſich der Brennfteff 
allmählig verzehrt und herabfinkt, wird durch eine obere Deffnung im 
Öenerator von Zeit zu Zeit nachgegeben, wobei Sorge zu tragen: ift, 
die Füllung ſtets auf gleicher Höhe zu halten, weil erfahrungsmäßig 
der Effeft der Gasfenerung ganz beſonders auf der, nur durch Ber 
ſuche zu ermittelnven, weber zu geringen, noch aud) zu großen Höhe 
ber Füllung beruht. Um während des Aufgebens durch Oeffnung bes 
Generators feinen Gasverluft zu haben, muß auf irgend eine wirkſame 
Urt dem Entweichen der Gafe vorgebeugt werben, wie es überhaupt 
von Wichtigkeit ift, die Wände des Generators, am beften durch eine 
Bekleidung mit Eifen, völlig dicht zu machen, damit fein Kohlenorxyd⸗ 
gas entweichen fünne, deſſen giftige Wirkungen zu Betäubungen und 
Erftidungen der Arbeiter führen können und in der That ſchon geführt 
haben. Uebrigens kann von einem folden Entweichen ver Gafe durch 
Unbichtigfeiten nur dann die Rebe fein, wenn ber Luftzutritt durch ein 
Gebläje gemaltjam erzwungen wird und das Brennmaterial fi im fein 
zertbeilten Zuftande befindet, fo daß es dem freien Luftzuge Wiber- 
ftand Leiftet und dadurch einen in geringem Grade erhöheten Luftdruck 
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zuläßt. Befteht das Brennmaterial aus einzelnen größeren Stüden, 
3. B. Torfziegeln, deren große Zwifchenräume der Luft mit Leichtigkeit 
ven Durchgang geftatten, und fteht außerdem der Dfen mit einem 
hohen Schornftein in Verbindung, fo kann im Innern des Generators 
nie eine Berbichtung, dagegen wohl eine, wenn auch geringe, Verdün⸗ 
nung der Luft, und bei vorhandenen Unbichtigfeiten ein Zuftrömen 
von atmofphärifher Luft in den Generator eintreten, indem dadurch 
eine Verbrennung der Gafe im Generator herbeigeführt wird. 

Eine ſolche partielle Verbrennung der Gafe im Generator wirb 
zwar gewöhnlich nicht beabfichtigt, invefien findet man, wie weiter 
unten gezeigt werben wird, auf mehreren Eifenwerfen Gasgeneratoren 
in deren oberen Gasraum heife Gebläfeluft getrieben wird. 

Der Effekt ver Gasfenerung beruht wefentfich auf der Troden- 
heit des Brennmaterials, weldes, um feine ganze Wirkſamkeit 
zu entwideln, durch künftliche® Dörren möglichſt entwäſſert fein jollte, 
Es ift zwar von einigen Seiten die Meinung ausgejprochen, als trage 
ver Waffergehalt zur Vermehrung der brennbaren Gafe bei, wie be- 
lanntlich Wafferdampf in Berührung mit glühender Kohle fid) mit 
verfelben in Wafferftoff, Kohlenoryd und Kohlenfäure umſetzt. Hierzu 
aber bieten die im Generator obwaltenden Verhältniſſe durchaus Feine 
Selegenheit, weil ſchon in den oberften Zonen die Entmäfjerung bes 
friſch anfgefchätteten Breunmaterials in einer noch nicht die Glühhitze 
erreichenden Temperatur vor ſich geht, die entwickelten Waſſerdämpfe 
aber von dem Gasſtrom mit fortgeriſſen werben, folglich mit der glühenden 
Kohle nicht mehr in Berührung kommen. Auf der anderen Seite be- 
dingt das Wafjer einen Wärmeverluft, weil e8 zur Verdampfung einer 
bebentenden Wärmemenge bedarf, die den heifen Gafen im Generator 
entzogen wird, folglich dem Geſammteffelt verloren geht. Von dem 
Nachtheil des Waſſerdampfes durch die Verbünnung der Gafe, oder, 
was basjelbe ift, durch die Verminderung der Menge der gleichzeitig im 
Ofenraum befindlichen brennenden Theile, war ſchon im Vorhergehenden 
die Rebe, Nichts defto weniger wird häufig das Dörren des Brenn» 
materiald unterlaffen und die Erfahrung lehrt, daß dennoch, bei üb» 
rigens gutem Material und zwedmäßigem Betriebe, eine jehr hohe, ſelbſt 
für Pubvel- und Schweißöfen binlängliche Hite erzielt werden Tann. 

Der Brennftoff joll fih im zerfleinerten Zuftande befinden, 
um in bem unteren Berbrennungszonen der Kohlenſäure eine möglichſt 
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große Berührungsflädhe varzubieten und ihre Umwandlung in Koblen- 
oxyd zu begünftigen. Größere Zmifchenräume zwifchen ven Stücken 
bes Brennmaterials bieten ven Gafen fo leichten Durchgang, daß ein 
Theil der Kohlenfäure unzerfegt bleiben und dann in doppelter Hin- 
fit nachtheilig wirken muß, ein Mal, fo fern fie in ähnlicher Art 
wie der Waflerdampf, eine Berbünnung ter Gafe und verminderte 
Entzündlichkeit veranlaft, dann auch, weil in ihr ein Theil des Kohlen- 
ftoffes unbenntt verloren geht. Die größere Wirffamfeit ver Genera- 
torgafe im Vergleich zu den Gafen bes Hohofens beruht, wie ſchon 
eben erwähnt, zum Theil auf dem geringeren Gehalt an Kohlenfäure, 
und es muß beim Betrieb der Generatoren auf möglichft vollftändige 
Zerfeßung der Kohlenſäure mit befonderer Aufmerkfamfeit hingearbeitet 
werben. Befindet fid) das Brennmaterial im Zuftande größerer Stüde, 
fo läßt fi) der Mangel Heinerer Zertheilung durch größere Höhe der 
Füllung einigermaßen, aber nie ganz erjeten. 

Der Grad der Zerfleinerung ſteht in unmittelbarem Zufammen» 
hange mit der zu wählenden Art ver Puftzuführung, denn während 
bei größeren Stüden der natürliche, durch einen gut ziehenden Schern- 
ftein hervorgerufene Luftzug hinreichen faun, erforbert feinere Zerthei- 
[ung nothwendig einen gewaltfam mittelft eines Gebläfes erzwungenen 
Luftſtrom. Man macht in diefer Beziehung einen Unterſchied zwifchen 
Zug: und Gebläfegeneratoren. Findet fih Gelegenheit, das 
Gebläfe mittelft frei disponibeler Wafjerfraft zu betreiben, fo liegt 
darin jedenfalls ein großer Bortheil. Wenn bei mangelnder Waffer- 
fraft die Gaſe zum Heizen eines Pubdel-, Schweiß - oder fonftigen 
Flammofens dienen, deren verlorene Hike dann zum Betrieb einer 
Dampfmafchine verwendet werben kann, jo erwächſt zwar aus dem 
Betrieb des Gebläfes ein Verluft an Triebfraft, welcher fonft auf 
andere Art nußbar zu machen wäre, aber dennoch fann in Fällen, 
wo das Brennmaterial fi von Natur im feinzertheilten Zuftande be 
findet, 3. B. bei Anwendung von Braunkohlenlöſche oder Steinfohlen- 
grus, welche auf den Gruben ald werthlos weggeworfen werben, der 
Heine Kraftaufwand für die Gebläfe in feinen Betracht kommen gegen 
die übrigen Bortheile der Gasfeuerung. 

Die Einrichtung eined Generators mit natärlihem Luft 
zug für Torf, nad Biſchof, zeigt Fig. 6 auf Taf. 68. a der vier 
edige Schacht; b der Roſt; e die zur gelegentlichen Reinigung bes 
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Noftes vorhandene, für gewöhnlich immer gefchloffene Thürplatte; d vie 
obere Dedplatte, welche vie zylindriſche Verlängerung des Schachtes 
ſchließt. fff drei durch Steine verſchließbare Deffnungen zur Beobadh- 
tung des normalen Ganges. Bon Wichtigfeit ift der Abſatz gg, wo. 
durch ſich, da das Brennmaterial beim Herabfinfen dieſen Abja nicht 
vollftändig füllt, ringsum ein natürlicher Sammlungsfanal bilvet, ver 
das Gas bequem, und ohne Flugftaub mit fortzureißen, nad) dem 
Ranale h führt. Ein Schieber i in diefem Kanal dient zur Negulirung 
des Gasſtromes, aljo überhaupt ver Gasentwidelung. 

Es ift bei diefem Generator voransgefett, daß er beftändig ganz 
bis nahe unter den oberen Dedel gefüllt bleibe. Bei Anwendung von 
Zorf ift es rathſam zur Vermeidung der allzugroßen Zwiſchenräume 
einen Zujfag von etwa '/, Kohlenlöfche, Torfmull, Sägefpänen o. dgl. 
zu geben, welchen man nad dem Aufgeben des Torfs oben auffchlittet, 
um ſchon fo einen für die Cafe ziemlich undurchdringlichen Verſchluß 
in dem Auffage zu bilden. Es ift bei dieſem Generator ferner 
angenommen, daß die Ajche leicht und mit geringer Nachhülfe durch 
ben Roſt berabfalle. Bei jolchen Torfgattungen, deren Afche geneigt 
ift zu zähen Maffen zufammenzubaden, fanı es nöthig werben, 
befondere Seitenöffnungen nahe über dem Koft anzubringen, aus 
welchen man von Zeit zu Zeit die verfchladte Aſche herauszieht, und 
melde nicht verfchlofjen zu werben brauchen, da fie ſich mit Kohle und 
Aſche Hinlänglich verlegen, ein Meiner Luftzutritt durch diefelben aber 
nicht ſchadet. 

Gebläfegeneratoren, Sie unterfcheiven fich von denen mit 
natürlichem Luftzug dadurch, daß der Luftzug durch ein Gebläfe ge- 
waltjam erzwungen wird. Die Zuführung ver Luft erfolgt entweder 
durch eine Anzahl Heinerer Düſen, welche in einiger Entfernung über 
dem Boden oder auch im Boden felbft fich befinden, oder auch durch 
ben Roft. 

Fig. 7 auf Taf. 63 zeigt einen Generator dieſer Art. a bas 
aus feuerfeften Steinen innerhalb einer eifernen Belleivung gebilvete 
Schadhtfutter, bb die Düſen, von einer gemeinfchaftlichen Winbleitung ce 
ausgehend. Zwei einander gegenüberftehende Aſchenlöcher d dienen zum 
Auszichen der Ajche, welches übrigens nur in dem Mafe geſchehen 
darf, daß der untere Raum des Ofens unterhalb ver Düſen ftets mit 
Aſche gefüllt Kleibt, welche fomit einen Inftvichten Verſchluß bilvet, 
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ohne daß es nöthig wäre, die Ajchenlöcher künſtlich zu ſchließen. e das 
Abzugsrohr für die Safe, f der Aufgebetrihter. Da die Mündungen 
der Heinen Düfen durch anjchmelzende Schlade ſich Leicht verftopfen, 
jo ift es nothwendig fie von Zeit zu Zeit reinigen zu können, zu 
welchem Zwede in ber äußeren Winbleitung den Düfen entiprechend 
Löcher gebohrt find, durch melde eine Räumnadel eingeführt werben 
fan. Diefe Löcher werben natürlich nad) erfolgter Reinigung durch 
eingeftedte Stopfen verfchleffen. 

Es hat fi) unter Umftänden zwedmäßiger erwiejen, ven Gebläje- 
wind nicht von ber Peripherie aus bireft, fondern durch einen über 
den Düfen liegenden Roft von unten in den Schacht eintreten zu laffen, 
weil fi bei diefer Anordnung der Luftftrom gleichförmiger auf alle 
Theile ver Füllung vertheilt. Die Befchaffenheit der Aſche, je nachdem 
fie ſich leicht verfchladt und die Zwifchenräume der Roftftäbe verftopft, 
ober ftanbförmig hindurchfällt, kommt bei der Wahl ver einen ober 
anderen Anorbnung wejentlich in Betracht. 

Es dürfte überhaupt für jet noch unmöglich jein, eine beftimmte 
Konftruftion der Generatoren als allgemein gültig und als befte zu 
empfehlen, wie denn auch bis jetst faft überall, wo man den Gebraud) 
der Gasfenerung einführte, ein längeres Erperimentiren erforderlich 
geweſen ift, um bie den örtlichen Berbältniffen angemeffenfte Einridy 
tung der Generatoren zu ermitteln und die Handhabung berfelben 
feftzuftellen. Faſt überall zeigten fih im Anfang große Schwierigkeiten 
in der Erzielung eine® regelmäßigen Ganges und einer gleichmäßigen 
hohen Temperatur, und erjt nach vieler Uebung gelang e8, das er- 
ftrebte Ziel zu erreichen, 

Wenn nun gleich der urfprüngliche Zwed der Gasfenerung dahin 
gerichtet war, auch werthloſe, zur Koftfeuerung untaugliche Brennftoffe 
nugbar zu machen, und zugleich die Berimreinigung des Flammofens 
durch Flugaſche zu vermeiden, fo haben ſich doch außerdem fo beveu- 
tende Vortheile hinſichtlich ver Heizkraft heransgeftellt, daß man viel- 
fältig angefangen hat, felbft gute, zur Roftfeuerung volllommen geeig- 
nete Brennftoffe auf Gasfeuerung zu benugen. Der Grund aber diefer 
höheren Heizfraft jcheint folgender zu jein: 

Wenn bei gewöhnlicher Roftfenerung ein Brennftoff den hödhft- 
möglichen Hitgrad entwideln, und er zu dem Ende einer rafchen voll- 
ftändigen Verbrennung unterliegen foll, jo bebarf er, damit bieje 


— 


Generatorgafe. 687 


Aufgabe ſicher erreicht werbe, und es jevenfalld nit an Sauerftoff 
mangele, eines Ueberſchuſſes von atmojphärifcher Luft, denn es 
würde fohwierig, wenn nicht unmöglidy fein, dauernd den Puftzutritt 
durch den, mit Ajche und Brennftoff bebedten, und dadurch theilweife 
bevedten Roſt fo zu reguliren, daß das Feuer weder überfchüfligen 
Sauerftoff erhalte, no; auch Mangel daran leide. Jeder Ueberſchuß an 
Luft aber führt einen Berluft an Heizeffeft herbei, weil er, ohne zur 
Wärmeentwidlung beizutragen, eine Abkühlung und zugleich eine Ber- 
dünnung der Flamme bewirkt. — Die Gasfeuerung befeitigt dieſe 
Schwierigkeit. Indem ver Generator ftets bis zu gleicher Höhe gefüllt, 
der Puftzufluß und ebenfo die Gasentwidlung bis auf Heine Schwan— 
fungen unverändert bleibt, ift es leicht, den Gasverbrennungswind jo 
zu reguliven, daß ber zutretende Eauerftoff gerade zur Berbrennung 
binreidyt, ober vielmehr jo, daß die Hitze im Dfen den höchſtmöglichen 
Grab erreicht, und der Heizer hat es in feiner Gewalt, in jedem 
Augenblid durch Beobachtung der Glühhige im Ofen, und Drehung 
bes Regifters der Winvleitung die erftere auf ihr Marimum zu treiben. 
‚Hierbei erwächſt für metallurgifche Operationen nod ver Vortheil, 
nad Belieben in jedem Augenblid ein orydirendes oder reduzirendes 
Feuer hervorbringen zu Fünnen. 

Eine von Schint erfundene fehr ſinnreiche Selbftregulirung hat 
den Zwed, die Menge der dem Generator zugeführten falten Luft mit 
der Menge des heißen Berbrennungswindes ſtets in Uebereinftimmung 
zu halten, wobei freilih die VBorausfegung gemacht ift, daß nur ein 
vorher verfohltes Breunmaterial, alſo Koles, Holz. oder Torflohle zur 
Anwendung lomme. Da nämlich im Generator die Kohle zu Kohlen— 
oxyd, nachher im Ofen das Kohlenoxyd zu Kohlenfäure verbrannt 
werben jell, zu beiden Verbrennungen aber gleiche Sauerftofimengen 
erforderlich find, fo entftand die Aufgabe, die Gewichtsmenge des 
Generatorwindes mit ber des Verbrennungswindes ſtets gleich zu halten, 
mochte nun die Temperatur, alſo aud das Volumen der legteren fi 
noch fo fehr ändern, Zu diefem Ende befindet ſich in der vieredigen 
Generatormwindleitung eine Klappe, weldye nady Art eines Thermoftats 
nad; Bedürfniß fi) mehr oder weniger öffnet, und deren Drehung 
durch eine lange Kupferftange bewirlt wird, die in der Winbleitung 
des heißen Berbrennungswindes liegt, und am eimen Ende befeftigt 
if. Diefe Stange dehnt ſich, der Temperatur bes heißen Windes 
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entſprechend mehr oder weniger aus und wirft mit ihrem freien Ende 
durch eine Hebelverbinbung auf die erwähnte Klappe, welche jo einge 
richtet fein muß, daß fie fi um fo meiter jchlieft, je höher die Tem- 
peratur des Verbrennungswindes ift. 

Leider lann diefe Vorrichtung in den häufigeren Fällen der Ber: 
wendung von rohen unverfohlten Brenuftoffen, welde im Generator 
einer trodnen Deftillation unterliegen, deren Gafe aljo außer Koblen- 
oryd noch luft- und dampfförmige Kohlenwafferftoffe in wechſelnden Ber- 
bhältniffen enthalten, und wo die Mengen des Generator: und des Ber- 
brennungswindes fein Eonftantes Berhältniß beobachten, nicht Anwen⸗ 
bung finden. | 

Wie hen aus dem Vorftehenden erhellt, wird zur Erzielung 
hoher Temperaturen bei Gasfeuerung die zur Verbrennung ber Gaſe 
dienende Luft ſtets in erhigtem Zuftande durch eine Reihe von Düfen, 
gewöhnlich ihrer fieben, zugeführt, die in einer Reihe neben einanber 
in der fchmalen fpaltförmigen Deffuung ausmünden, aus welder bie 
Generatorgafe in ben Ofen eintreten, bergejtalt, daß vie Gaſe bei 
ihrem Eintritt jofort von den fräftigen Strömen ter heißen Luft er- 
griffen, fich entzünden, und gewiffermaßen eine Reihe von fieben os 
Ioffalen Löthrohrflammen bilden, melde auf ven Herb des Dfens ge 
trieben werden. 

Zur Erhigung des Berbrennungswindes dient gewöhnlich ein Röh— 
renſyſtem, welches durch die aus dem Fuchs des Ylammofens ab 
ziehende verlorene Hige geheizt wird, benn bie Erwärmung in einem, 
in ber Fenerbrüde befindlichen Winderhigungstaften, wie bei dem oben 
bejchriebenen Torfpuddelofen und dem im Yolgenden verfommenben 
Mülerichen Gasſchweißofen geftattet nur eine geringe, nicht leicht über 
80° R. gehende Hite. 

Anwendung der Generetorgafe. 1) Zum Heizen ber 
Puddelöfen. — Diefe befonderd wichtige Benugung der Gasfeue- 
rung bat fich bereits vielfach, ganz beſonders in den öfterreichifchen 
Eifenwerfen verbreitet, wo die Gaſe theils aus Braunfohle, theils 
aus Torf gewonnen werben. 

Fig. 8 und 9 auf Taf. 63 zeigen einen Gaspubbelofen, erftere 
im vertifalen, letztere im horizontalen Durchſchnitt. a ein gußeiferner 
Kaften, in melchen aus dem Generator die Gafe gelangen und woraus 
fie dur eine fpaltförmige Deffnung in den Dfen ftrömen. b bas 
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Röhrenfuftem zum Exrhiten der Gebläfeluft, c vie Winbleitung, bie bei 
d in einen flachen Kaften, die Winbbatterie, und aus biefem im bie 
7 Düfen gelangt. e ber Mifhungsraum, in welchem ſich die Flamme 
entwidelt; f der Herb; g bie Arbeitöthüre; h ver Fuchs; i Raum zum 
Borwärmen des Eifens, 

In holzreihen Gegenden hat ſich felbft das Puddeln mit Holz 
gafen als vortheilhaft herausgeftellt, wie dies z. B. auf ben Eifen- 
werfen zu Billotte bei Chatillon an der Seine ber Fall if. Das 
Holz (Eichen, Buchen» und Lindenholz) wird auf eifernen Wägen 
liegend auf einer Eifenbahn in die großen Darrfammern gefahren, bie 
durch lange weite Röhren geheizt find, durch welche die aus dem Pub 
belofen abziehenden Cafe ihren Weg nehmen. Das Darren dauert 
im Sommer 30, im Winter 48 Stunden und entzieht bei einer, zu- 
legt auf 130° €. fteigenden Hige dem Holz bis auf wenige Prozente 
feinen ganzen Waffergehalt, wobei dasſelbe eine gelbliche Farbe an- 
nimmt. Der Generator ift im Querſchnitt länglich vieredig, enthält 
unten einen Roſt und zieht fi unter bemfelben zu einem gefchloffenen 
Alchenraum zufammen, deſſen Thür für gewöhnlich offen bleibt, indem 
bei ver Loderen Beichaffenheit der Füllung ber durch eine 12 Meter 
hohe Eſſe angeregte Zug im Allgemeinen zum Betrieb des Generators 
hinreicht. Sollte indefjen die Hite im Puddelofen ſich nicht genügend 
zeigen, jo ſchließt man die Thüre des Afchenfalles und läßt aus einer 
Windleitung falte Gebläfeluft einftrömen, woburd der Zuggenerator in 
einen Öebläfegenerator ſich umwandelt und eine bejchleunigte Gasent- 
widlung eintritt. Die Gafe gelangen aus dem Generator in einen 
gemauerten vertifalen Kanal, in weldem fie berabfteigen, um von 
unten in einen weiten Raum zu treten, worin ſich mitgerifjene Kohlen- 
theilhen und Staub abſetzen, und in deſſen oberer Vorderwand ſich 
die Ausftrömungsöffnung nebft ten darin liegenden 7 Düfen befindet. 

Das Puddeln bei Gasfenerung geht im Allgemeinen vollfommen gut 
von Statten und liefert ein eben fo gutes Eifen, wie bei Anwendung 
birefter Heizung; ein Uebelftanb jedoch, der befonvers bei ſehr kleinem, 
ftaubförmigen Brennmaterial eintreten kann, befteht varin, daß ber Gas- 
firom feinen Kohlenftaub mit fi führt, welcher auf den Herb gelangt 
und durch feine rebuzirende Wirkung dem Friſchprozeß ftörend ent- 
gegenwirkt. Um dieſem Uebelftande abzubelfen, hat man verfucht, die 
Safe durch ein oder felbft durch mehrere feine Drabtgitter zu leiten, 
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welche inbeffen ſich leicht verſtopfen und daher einer häufigen Reinigung 
bedürfen; ober man wendet einen Separationszylinder an, d. i. einen 
weiten eifernen Zylinder, welcher im Inneren durch eine vertifale, von 
oben bis nahe auf den Boden herabgehenbe Scheidewand in zwei, nur 
unten in Verbindung ftehende Abtheilungen getheilt if. Indem bie 
Gafe durch beide Abtheilungen ihren Weg nehmen, und bei der Größe 
des Raumes fi einigermaßen langfam fortbewegen, ſetzen fich bie 
gröberen Kohlentheildhen zu Boden, wogegen ber feine Flugſtaub im 
Dfen fchnell verbrennt. Bon der Anwendung einer großen Separa- 
tionsfammer zu demfelben Zwed war ſchon in Borhergehenvden, ©. 682, 
bie Rebe, 

Zur Erzielung einer zum Puddeln genügend hohen Temperatur 
mittelft eine® Zuggenerators für Torf ift auf dem Harzer Eifenwert 
zu Mandelholz vie eigenthämliche Einrichtung getroffen, daß ſich in 
der, dem Abzugsfanale gegenüberliegenden Wand des Generators eine, 
die ganze Breite deöjelben einnehmenvde mit Heinen Löchern durchbrochene 
Eifenplatte in ſolcher Höhe befindet, daß der durch die Löcher in den 
Generator blafenve Gebläfewind gerade über die Oberfläche der Torf. 
füllung hinweg bläst. Hierdurch entwidelt fi) die Flamme ſchon im 
dem oberen Raum des Generators, tritt won da fogleich in den Pub» 
belofen unb wirb hier durch den ans einer Reihe ſchräg abwärts ge 
neigter Düfen ausftrömenden heißen Berbrennungswind zur vollftändigen 
Berbrennung gebracht, 

Auf dem neuen Eiſenwerk zu Neuftadt am Rübenberge unweit 
Hannover, wo ebenfalld mit Torfgafen gepubvelt wird, hat ber Ger 
bläfegenerator eine ſolche Einrichtung, daß ber Generatormwind burg 
eine vielfach durchlöcherte Platte einftrömt, welde fi in ber Border 
wand nahe über dem Boden befindet. 

2) Bei ben Schweißöfen. Es ift neuerbinge von Müller 
eine Gadfenerung für PBubdel- und Schweihöfen angegeben, deren Ge 
nerator ter Geftalt und Größe nad fi) faum von dem Feuerraum 
eines gewöhnlichen Puddelofens unterjcheivet, indefjen wejentlich dadurch 
abweicht, daß ftatt des Roſtes ein Heizpult vorhanden ift, d. h. ein 
gußeiferner Kaſten, defjen obere, den Roſt vertretende Fläche nach der 
Seite des Ofens zu ſchräg geneigt ift, und eine Anzahl (45) Deff- 
nungen von 5 Wiener Linien Durchmefjer enthält, durch welche ber 
urfprünglich kalte, jedoch in dem eifernen Pulte fi auf etwa 60° R. 
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erwärmende Gebläferind mit 3 Linien Quedfilber Brefjung in vertikaler 
Richtung dem Brennmaterial zugeführt wird. In beiden GSeitenwän- 
ven, nahe über dem Pult, find ſchlitzförmige Deffuungen, durch welche 
die zufammengefrittete Aſche des Brennmateriald während der Arbeit 
berausgezogen werden kann. Da der Dfen mit einem gut ziehenden 
Schornftein in Berbindung fteht, fo findet eher ein Eindringen ber 
äußeren Luft als ein Austreten der Safe aus dieſen Deffnungen Statt, 
bie übrigens ſich bald durch Aſche verftopfen. Der heiße Berbrennungs- 
wind tritt durch fieben Düfen ein, die fchräg durch das obere Ge 
wölbe hindurchgehen und gerade über ber Feuerbrüde münden, und 
ftiht unter 45°, um die Flamme mehr dem Herb des Schweißofens 
zuzuführen. Die Erwärmung besjelben erfolgt mittelſt eines eifernen, 
in die Fenerbrüde eingefegten Winberhigungsfaftens, der aus 4 for- 
rejponbirenden Abtheilungen befteht, durch welche der Wind vor feinem 
Eintritt in die Düfen hindurchſtreicht. 

Der Müllerfche Apparat foll auf dem Eifenwerf zu Buchſcheiden 
in Kärnthen bei Puddel- und Schweißöfen theils mit Torfffein, theils 
mit einem Gemeng von ZTorfflein und gröberem Torf, theils mit 
Braunkohlenlöſche fehr befriedigende Reſultate geben. 

3) Zum Fein- oder Weißmachen bes Eifend. Wenn bie 
Umwandlung des grauen Roheiſens in weißes, als Vorbereitung 
zum Srifchprozeß, nicht wie gewöhnlih in einem offnen Herd, dem 
Geineifenfeuer, fondern aus den ſchon oben befprochenen Gründen in 
einem Flammofen (Weifofen), bewerfftelligt wird, fo kann aud) hier 
die Gasfeuerung zur Anwendung kommen, wie bies auf der Königs- 
hütte in Oberfchlefien der Fall if. Das Brennmaterial (Steinkohle) 
wird in einem ©enerator, bdeffen vertikaler Durchſchnitt eine Ellipfe 
darftellt, mittelft durch 2 Düfen eingeleiteten heißen Gebläſewindes 
vergafet, und das Gas direlt durd einen Furzen horizontalen Kanal 
in ben Arbeitsraum bes Ofens geleitet. Der heiße VBerbrennungswind 
tritt in einen, über jenem Kanal befindlichen Kaften und aus diefem 
durch einen horizontalen Schlig mit Stecyen ebenfalld in den Dfen. 
Es fehlt hier alfo der bei Gasfeuerungen fonft üblihe Miſchungsraum. 
Um den beim Weißmachen erforderlichen Ueberſchuß an atmofphärifcher 
Luft tem fchmelzenden Eifen zuzuführen, find zwei befondere Düſen 
vorhanden, weldhe von zwei entgegengefegten Seiten bes Ofens heiße 
Gebläfeluft mit Stechen auf den Herb leiten. 
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4) Bei Keſſelfeuerungen. Die Vortheile der Generatorgaſe 
werben ſich zwar auch in folhen Fällen bei ver Keffelfenerung bewäh- 
ren, wo ſchlechte, bireft auf dem Roſt nicht wohl brauchbare Materiale, 
wie Torfmull, Braun- und Steinfohlenklein billig zu haben find, Bei 
guten, zur bireften Heizung brauchbaren Brennftoffen dagegen bürfte 
fein bebeutenber Bortheil in ver vorhergehenden Bergafung liegen, weil 
bei Keffelfeuerungen weniger eine fehr intenfive Hite, als vielmehr bie 
Menge der entwidelten Wärme in Betracht fommt, diefe aber lebig- 
ih von der Gewichtsmenge der vorhandenen brennbaren Theile ab- 
hängt, mögen fi) num biefelben in rigivem ober gasförmigem Zuftande 
befinben. 

Die Anwendung der Gasfenerung hat ſich ganz befonvers in den 
Öfterreichifchen Eiſenwerken verbreitet, welche durch diefe ebenſo ratio 
nelle wie nußbringende Neuerung das Intereffe des Hüttenmannes in 
hohem Grabe erweden. Wir laffen eine kurze Zufammenftellung einiger 
vorzugsweife mit Gasfeuerung arbeitenven Eifenwerke folgen, indem 
wir hinſichtlich des Ausführlicheren auf die von Zerrenner darüber 
gegebenen Mittheilungen verweifen. 


1. Torfgas hütten. 


a) Buchſcheiden in Kärnthen, 3%, Meilen von Klagenfurt. 
Diefes Werk erzeugt vorzugsmweife Eifenbahnfchienen und jonftiges Stab» 
eifen für ben italienifchen und tiroler Markt, jährlich etwa 50000 Ztr., 
und bezieht das erforderliche Roheifen in weißen Floßen hauptſächlich 
aus Traibah in Kärnthen. Der in Iufttrodnem Zuftande zur Hütte 
gebrachte Torf wird in großen Magazinen untergebracht, von bier in 
die Dörrfammern gefhafft, deren 23 vorhanden find und je 800 bis 
2400 Kubiffuß desfelben fafjen. Das Dörren gefchieht bei einem Theil 
der Kammern mit heißem Wind, welchen man durch die verlorene 
Hitze eines Schweißofens erwärmt, bei den übrigen burch direkte 
Feuerung. Man börrt bei eiwa 50’. und läßt den Torf im Gan- 
jen 72 bis 84 Stunden in ven Kammern. 

Die Puddelöfen find ſämmtlich Doppelöfen, mehrere mit der im 
Vorhergehenden bejchriebenen Müllerſchen Heizvorrihtung. Bei ben 


' Berrenner, Einführung, Fortſchritt und Jetztſtand der metallurgifchen 
Gasfenerung im Kaiſerthum Defterreih, Wien 1856. 
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Puddelöfen beträgt die Entfernung der Feuerbrücke von der Generator- 
fohle 27 Zoll, vom Gewölbe 17 Zoll; Länge ver Feuerbrücke (unter 
Länge die Dimenfion in der Richtung der Ofenlänge verftanden) 
18 Zoll; Breite derfelben 4'/, Fuß. Der Arbeitsraum hat 6 Fuß 
3 Zoll Länge bei 6 Fuß Breite; Höhe des Gemwölbes über der Mitte 
des Herdes 28 Zoll. Die Fuchsbrücke hat bei 15 Zoll Länge eine 
Breite von 27 Zoll, und fteht 11 Zoll vom Gewölbe ab. Der Bor- 
wärmherd, nur auf einer Seite des Doppelofens, ift 30 Zoll breit und 
21 Zoll hoch. Der 42 Fuß hohe Schornftein hat 19 Zoll im Quadrat, 

Die Schweißöfen unterfheiden fi, wie gewöhnlih, von ben 
Puddelöfen durch das niebrigere Gewölbe und dadurch, daß der Fuchs 
weiter herabgezogen wird, fo daß fi vie Fuchsgewölbekante 4 Zoll 
unter die Arbeitsplatte jenft. 

Der Einfag in die Doppelpupbelöfen beträgt 750 Pfund Roh— 
eifen; der Brennftoff-Aufwand pr. Ztr. Luppeneifen 10 bis 12 Kubil- 
fuß gebörrter Torf; der Abbrand 6 Prozent. Es werden in 5 Stunden 
3 Chargen gemadht. 

Beim Schweißen leichterer Ware beträgt der Abgang 12, bei 
zweimaligem Schweißen 15 Prozent; ber Torfverbraud bei einmaligem 
Schweißen 10,3, bei zweimaligem Schweißen 18,6 Kubiffuß Torf pr. 
Ztr. Ware. 

Auch das Anwärmen des Stabeifens zum Planiren unter Schwanz. 
hämmern geſchieht in Gasöfen. 

b) Nothburgahütte zu Freudenberg in Kärnthen, 1'/, Weg- 
ftunden von Klagenfurt. Zum Dörren des Torfs find 8 Dörrlammern 
von folder Größe, daß fie 37800 Torfziegel, auf dem hölzernen Rofte 
liegend, aufnehmen fünnen. Die ftets offenen, zu je 4 in einer Dörr⸗ 
fammer angebrachten, 4 Zoll im Quadrat haltenven Abzugsöffnungen 
liegen in gleichem Niveau mit dem Roſte. Bis zu 80° R. erhigter 
Wind wird im Betrage von 1600 Kubiffuß pro Minute in 4 Dörr 
fammern zu gleichen Theilen faft ohne Prefjung eingeführt und zwar 
durch befondere eiferne Röhren, die von ben Hinter den Pubbelöfen 
angebrachten und durch die verlorene Hite derſelben erwärmten Röh— 
renfyftemen ausgehen. Die Dörrung erfordert gemöhnlich 4 Tage. 

Bei dem Doppelpubvelofen beträgt die Höhe des Generators 
5 Fuß 1 Zoll bei 2 Fuß Weite und 3 Fuß Tiefe; Höhe des Schladen- 
raumes 10,5 Zoll; er befigt zwei Winbeinftrömungeöffnungen von 
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5 Zoll Breite und 2,5 Zoll Höhe; Abſtand des Generators vom 
Herde 2 Fuß; Abftand der Feuerbrücke vom Gewölbe 7 Zoll. Die 
felbe hat, von der Herbplatte aus gemefjen, 12 Zoll Höhe, 3 Fuß 
Breite und 2 Fuß Länge. Der Herb ift 6 Fuß lang, 6 Fuß 4 Zell 
breit und im Mittel 2 Fuß unter dem Gewölbe; bie Herbplatte wird 
3 Zoll body mit Friſchſchlacken bebedt. Die Flamme geht über bie 
Borwärmberbbrüde nah dem 3 Fuß 11 Zoll langen und 5 Fuß 
5 Zoll breiten Vorwärmherd, von da über bie Fuchsbrücke durch ben 
Fuchs zu dem Winderhigungsapparat, um von da in ben 42 Fuß 
hohen Schornftein abzuziehen. 

Der mittelft eines Schliges eingeführte Verbrennungswind wird 
beim Durchgehen durch Röhren in ven Brüden und Baden bes Dfens 
auf 130° R. erwärmt. Dur den Schlig werben in der Minute 
pro Ofen 450 Kubiffuß, und dem Generator 150 Kubiffuß mit 6 Li- 
nien Quedfilber Preffung eingeführt. Jede Charge beträgt 8 Ztr. 
Koheifen, wird zu ', aus weißem, zu aus balbirtem und zu 
'/, aus grauem Roheifen zufammengefett, und erforbert zum Puddeln 
1'/, Stunde, Ber 12 Kubikfuß oder 83 Pfd. Torfaufwand pro Ztr. 
Eifen beträgt der Abbrand 5,44 Prozent. 

e) Keſſen in Tirol. Aud hier wird der Torf in (4) Dürr 
fammern mittelft heißen Windes bei 70 bis 800 R. gebörrt, theilweiſe 
aber auch um ungedörrten Zuftande verwendet. Der feparat ſtehende 
zylindrifche Generator hat im unteren Raum, dem Geftell, 26 Zoll 
Höhe und 27 Zoll Durchmeſſer; erweitert fih dann in Geftalt eines 
2 Fuß 6 Zoll Hohen Kegels, und wird von da ab wieber zylindriſch, 
fo daß die ganze Höhe 10 Fuß beträgt. Der Mifchungsraum, in 
welchem die Safe vom Verbrennungswinde getroffen werben, hat 28 Zoll 
Fänge, 32 Zoll Breite und 6 Zoll Höhe. Länge des einfachen Dfens 
5 Fuß 6 Zoll, Breite 4 Fuß 6 Zoll, Gewölbenbftand 19 Zoll. Der 
Winderhigungsapparat, in der / Eſſe über dem Vorwärmeherde, ift ein 
fohottifcher, mit 2 Grundröhren von 8 Zoll und 4 Suieröbren von 
4 Zoll Durchmeſſer. Die Winbzuführung wird beim Generator durch 
3 Düfen bewirkt, die 8 Zoll über der Sohle einmünben und 18 Li⸗ 
nien Durchmeſſer befigen. Die 7 Düfen für den Berbrennungswind 
haben einen elliptifchen Querfchnitt von 11 und 18 Linien Durchmeffer. 
Preffung des Generatorwindes nur 2 Pinien, des 280° heißen Ber- 
brennungswindes 5 bis 6 Linien. 
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In 24 Stunden werben 10,2 Chargen von 4 Zir. gemacht und 
dabei pro Ztr. Puppeneifen 12,71 Kubiffuß faft nur Iufttrodnen Torfs 
verbraucht. 

d) Ebenau im Salzlammergut arbeitet mit nur lufttrocknem, 
ungedörrtem Torf. Nach den auf dieſer Hütte gemachten Erfahrungen 
erſetzen bier 17 Kubikfuß lufttrocknen Torfes 7 Kubikfuß mäßig ge— 
dörrten Holzes, deren Gewichte ſich verhalten wie 84 zu 100. 

Der Generator ſteht mit der Bodenplatte 14 Zoll über der Hüt- 
tenfoble; der Kaften unter dem Roſte hat 18 Zoll Höhe und 29 Zoll 
Durchmeſſer, der fegelfürmig erweiterte Raum über dem Roſt 3 Fuß 
Höhe, und im Kohlenſack mißt der Durchmeſſer 3 Fuß 10 Zoll; vom 
Kohlenſack bis zum Gichtzyfinder beträgt die Höhe 2 Fuß 7 Boll bei 
3 Fuß 11 Zoll oberften Durchmeſſer. Der Gichtzylinder felbft hat 
2 Fuß 10 Zell Höhe bei 2 Fuß 2 Zoll Durchmeſſer; der Aufgebe- 
trichter hat bei 1 Fuß 9 Zoll vertifaler Höhe 26 Zoll oberen Durch⸗ 
mefjer. Der Miſchungsraum iſt 28 Zoll breit, 25 Zoll lang, 6 Zoll hoch. 

Brennftoffverbraud pro Ztr. Yuppeneifen 17 Kubilfuß Lufttrodnen 
Torfs; Abbrand 5 Prozent. In 11 zwölfftündigen Schichten werben 
54 Chargen von 250 Pfd. verpubbelt. 

e) Das Eifenwerf zu Mandelholz bei Nothehütte am Harz 
befigt brei Pubdelöfen deren einer mit direkter Steinfohlenfenerung,, bie 
anderen mit Torfgas betrieben werben. Im Yahr 1857 erfolgten bei 
dem erfteren von 100 Pd. Robeifen 84,51 Pfd. Pubbeleifen, und 
wurden auf 100 Pfd. Bupbeleifen 2,75 Kubilfuß Steinfohlen verbraudt. 
Der Puddelofen mit Zuggenerator gab 90,13 Prozent Pubbeleifen mit 
einem Aufwand von 30,4 Kubiffuß Iufttrodnen Torfs; der Ofen mit 
Gebläfegenerator 89,86 Prozent Puddeleiſen mit 29,6 Kubiffuß Torf 
pro 100 Pfo. Probult. 

f) Neuftapt am NRübenberge unweit Hannover verpubbelt 
das felbft erblajene Holzkohleneifen mit Torfgasfenerung und zwar mit 
Infttrodnem, bisweilen felbft nod; etwas feuchtem Torf, wobei dennoch 
eine hinreichend hohe Puddelhitze erzielt wird. Die Anlage ift noch 
ganz neu und in ber Entwidlung begriffen. 


2. Braunfohblengashütten. 


a) Prevali in Kärnthen. Das hier zur Verarbeitung lommende 
halbirte Roheiſen wird von dem 10%, Meilen entfernten Hlttenmwerf 
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Lölling bezogen; den Brennftoff liefern bie Braunkohlengruben ver 
Linſcha. Der Bruch diefer Kohle ift theils ſchwarz glänzend und 
mufchlig, theils erdig. Spezififhes Gewicht der glänzenden 1,43, mithin 
ver Kubikfuß 80,26 Pfd.; wogegen der Kubikfuß gehauener Kohle (des 
Hanfwerks) auf 53,7 Pfund fich ftellt. Der Ajchengehalt beträgt 6', 
Prozent. 

Nicht alle Puddelöfen zu Prevali werben mit Gasfenerung, ſon⸗ 
dern einige aud mit direkter Feuerung betrieben. Die Doppelgas- 
puddelöfen haben Zuggeneratoren, erhalten alfo feinen unteren Wind, 
wohl aber oberen Berbrennungswind, Der Roft von 18 Stäben hat 
4 Fuß Länge, 30 Zoll Breite bei der Heizthür und 5 Fuß an ber 
Teuerbrüde, von deren ante er nur 18 Zoll entfernt liegt. Bei 
diefer geringen Höhe des Generators nähert ſich derſelbe der vireften 
Feuerung und ftimmt nahe mit der im Vorhergehenden befchriebenen 
Müllerſchen Einrichtung überein, von welcher er ſich nur durch das 
fehlende Heizpult unterfcheivet, an deſſen Stelle hier entweber ein 
horizontaler oder bei andern Defen ein Treppen⸗Roſt tritt. 

b) Krems in Steiermark liefert vorzugsweife leichtere Schwarz» 
bleh und Weißblech nebft Stredwaren. Die Braunkohle hat deutliche 
Holztertur, ift ohne Glanz zähe und feft, und enthält durchſchnittlich 
3,43 Prozent Aſche. 

ALS vortheilhaftefte Dimenfionen der Doppelpubbel- und Schweiß- 
öfen haben ſich bei Zuggeneratoren und einem 90 Fuß hohen Schorn- 
ftein die folgenben ergeben: 

Die Herbflähe von 25 bis 30 Duadratfuß = 1 gefegt 


beträgt die Roffläe . . x ...05 
»  . Blammenlohflähe . . . 01 
und der Fudsquerfhnitt . . . «0,05 


Der Berbrennungswind ftrömt dur 7 Düfen und zwar zur Erzielung 
einer möglichft gleichförmigen Temperatur unter zweierlei Stechen ein. 
Bei den Pubvelöfen ftehen nämlich 3 Düfen unter 40 und 4 unter 
35° auf die Herdfläche. Bei den Schweißöfen find wegen des längeren 
Herbes die Winkel Feiner, nämlich 23 und 19%. Der Verbrennungd 
wind von 220° R. und 9 Linien Preffung beträgt pro Minute 360 
bis 400 Kubiffuß. Ein Doppelpubbelofen erzeugt in 28 Arbeitstagen 
bei einem Aufwand von 2507 Ztr, Robeifen und 2705 Ztr. Braun- 
fohlen in 315 Chargen 2348 Ztr. gemalztes Luppeneifen. 


ui. 
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3. Holzgashütten. 

a) Brezoma in Ungarn. Diefes nen errichtete Werk befigt zum 
Dörren des Holzes 22 Luftvörrfammern von je 900 Kubikfuß Inhalt. 
Das Holz wird in eifernen Rolltörben eingefahren und durch heiße 
Gebläfeluft bei etwa 160° R. gebörrt. Im Betriebe find 4 Pubbel- 
und 7 Scweißöfen, deren abziehende Ueberhige zum Erhigen der 
Gebläfeluft theils für die Dörrfammern, theils zum Gasbetriebe der 
Defen dient. 

Die Pubvelöfen erhalten in der Minute 160 Kubilfuß Berbren- 
nungswind von 100° R., und probuziren in 24 Stunten in 10 bis 
12 Chargen 75 bis 90 Ztr. Rohſchienen, bei einem Abbrand von 
9,32 Prozent. Der Aufwand an gebörrtem Holz (im gefpaltenen, nicht 
maffiv gerechneten Zuftande) beträgt 6,39 Kubilfuß auf den Ztr. Eifen. 

b) Nadrag bei Zeibonär im Temeſer Banate enthält 3 Puddel⸗ 
und 3 Schweißöfen. Man verarbeitet faft ausſchließlich graues Roh— 
eifen. Die Oeneratoren werben mit faltem Gebläfewind betrieben und 


enthalten gar feinen unteren Boden, indem ſich die untere Deffnung ° 


durch Aſche verfchlieft, welche jo einen beweglichen Boden bilvet. 

Die Schweiföfen find ebenfalls Holzgasöfen und arbeiten mit 
einem Holaufwande von 9'/, mafliven Kubiffußen pro Ztr. fertiger 
Ware bei 25 bis 26 Prozent Abgang. 

e) Lippitzbach in Kärnthen. Die Generatoren, welche fi un- 
mittelbar vor ven Pubbelöfen befinden, bilden parallelepipebifche Räume 
von 19 Zoll Breite, 3 Fuß Länge und 2 Fuß 4 Zoll Höhe. An der 
einen Seite befindet fi ein mit zufammengefügten Bohlen bebedter 
Kanal, aus dem man bie Ajche von der Sohle des Generators nimmt. 
Nahe über der Sohle tritt die Gebläfeluft für den Generator durch 
eine einzige gußeiferne Röhre ein. Die Gebläfeluft, die in ber 
Feuerbrücke zirkulirt und fi dadurch auf 200° erwärmt, gelangt mit 
6 Linien Preffung in eine Düfe von flach Faftenförmiger Geſtalt, 
welche durd das Dfengewölbe in ſchräg geneigter Richtung hindurd)- 
geht und ſich in einen 9 Linien hohen und 13 Zoll langen Schlig 
endet, aus welchem der Wind in bie brennbaren Gafe einftrömt. Ein 
befonderer Miſchungsraum ift nicht vorhanden, vielmehr tritt der Ber- 
brennungswind bireft in den Arbeitsraum des Dfend. Die euer 
brüde ift 10 Zoll lang (in der Längenrichtung des Dfens gemefjen), 
21 Zoll breit und 10 Zoll von dem Dfengemölbe abftehend. 
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Das Pubdeln mit Holzgafen findet außerdem Statt: 
d) zu Neubütten in Böhmen, 
e) zu Unterfoden in Würtemberg, 
f) zu Thiergarten in Hohenzollern - Sigmaringen, 
g) zu Zorge am Hay; u. a. a. O. 


g) Weitere Berarbeitung des entkohlten Eiſens. 


Zängen der Luppen. Un die Stelle der früher allgemein 
üblichen Aufwerf⸗ oder der Stirnhämmer zur erften Bearbeitung (dem 
Zängen) der aus dem Pubbelofen fommenden Luppen find neuerdings 
andere Apparate, nämlich der Dampfhammer, das Quetſchwerk und 
die Luppenmühle getreten, über deren Vorzüge freilich die Meinungen 
noch getheilt find. Die legteren beruhen auf der Idee, dem kurzen 
Schlag des Hammers einen mehr langfam wirkenden Drud zu fubfli- 
tuiren, um ber zähen Schlacke Zeit zu laffen, fi in Bewegung zu 
jegen und aus ber ſchwammigen Eifenmaffe hervorzuquellen. 

dig. 17 auf Taf. 66 gibt eine Anficht eines durch direfte Dampf- 
wirkung betriebenen Duetjchwertes. Auf den ftarken Lagerhölzern OO 
liegt die ftarfe Gußplatte EE, auf welcher wieder die Lager F und 
der Ambos D mittelft ftarfer Schraubenbolgen befeftigt find. AA ber 
Quetſcher, der fi um Zapfen B dreht und durch den Kolben P ge 
hoben wird, weldyer in dem Dampfzplinder G auf und ab ſich bewegt. 
Die Steuerung, d. h. das Zu- und Ablaffen des Dampfes unter dem 
Kolben gejchieht hier mittelft des Handgriffes N, welcher ven Schieber 
in dem Schieberfaften R in Bewegung fett. Statt biefer Einrichtung, 
welche es dem Arbeiter überläßt, dur die Rüd- und Vorbewegung 
bes Handgriffes das Spiel des Quetſchers zu bewirken, findet man 
bei andern Quetjchwerken eine Selbftfteuerung wie bei der gewöhnlichen 
Dampfmafchine, welche alfo ohne Zuthun des Arbeiters die Bewegung 
des Schiebers bewirkt. Es fprechen indeffen mehrere Gründe zu 
Gunſten der Steurung aus freier Hand; denn ta beim Zängen bie 
ſchwere Luppe durch einen oder mehrere Arbeiter auf dem Ambos bald 
auf viefe, bald jene Seite gewendet werben muß, was nicht immer in 
regelmäßigen Zeitintervallen gejchehen fann, jo hat es fein Gutes, 
wenn das Nievergehen des Quetſchers ganz von dem Willen bes Ar- 
beiter8 abhängt. Die Herabbemegung bes Kolbens, alfo die Definung 
des Quetſchers, erfolgt ohne Dampfprud durch das Uebergewicht bes 


—— 
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binteren Hebelarmes, welcher, wenn in feiner tiefften Lage angelom- 
men, fi auf die hölzerne Unterlage f auflegt. 

Außer der hier befchriebenen Einrichtung mit direkter Dampfmwir- 
fung findet man auch Quetſcher, die ihre Bewegung von einer Kurbel 
empfangen, indem von dem Quetſcher unterhalb des Drebpunktes ein 
ſehr ftarfer Hebelarm ausgeht, der durch eine Berbindungsftange mit 
der Kurbel zuſammenhängt. So wie fi diefe dreht, geräth jener 
Hebelarm in hin und hergehende, der Queiſcher alfo in auf und ab- 
gehende Bewegung. Hierbei entfteht aber der Uebelftand, daß bie Be- 
wegungen des Quetfchers ſich immer gleich bleiben, während bie Lup⸗ 
pen ſehr verjchiedene Dimenfionen haben fünnen. Der Arbeiter muß 
daher Fleinere Puppen auf eine andere Stelle des Amboſes, mehr im 
bie Nähe des Drebhpimftes bringen, größere dagegen mehr dem Enbe 
des Quetſchers nähern, welcher hier ſich weiter öffnet. 

Dampfhbammer. — Der zum Zwed ber Verarbeitung jehr 
großer Eifenmaffen von dem Engländer Nas myth erfundene Dampf 
hammer (j. Bd. XVI des Hauptwerfes S. 108—124) findet zwar 
feine Hauptanwendung beim Ausſchmieden fehr großer Eifenarbeiten, 
z. B. der Lolomotivachfen, der Wellen großer Dampfmaſchinen u, 
dgl.; aber häufig auch zum Züngen der Puppen, wozu er ſich jo wor: 
trefflid eignet, daß ihm auf vielen Hüttenwerlen der Vorrang vor 
allen anderen Zängemafchinen eingeräumt wird. Er befteht im We. 
jentlihen in einem Fallwerk, deſſen Hammer in vertifaler Richtung 
bireft durch Dampffraft gehoben wird, inven er fi an bem unteren 
Ende der Kolbenftange eines Dampfzylinders befindet, der im umge» 
fehrter Stellung feinen Boden nady oben, die Stopfbüchſe aber, durch 
welche die Kolbenftange hindurchgeht, nad unten lehrt. Der Dampf 
wird nur unter ben Kolben gelaffen um ihn nebft dem daran figen- 
den Hammer zu heben, worauf dann beim Auslaffen des Dampfes 
Kolben und Hammer dur ihr Gewicht herabfallen. 

Nachdem der Dampfhammer in diefer urfpränglichen Geftalt ſo— 
wohl, wie auch im etwas abgeänderten Anorbnungen ſich jehr ver- 
breitet und in alle größeren Eiſenwerle und Mafchinenbauanftalten als 
ein ganz unentbehrliches Hülfsmittel Eingang gefunden hat, ift neuer- 
lich eine ziemlich wefentliche Umgeftaltung daran vorgenommen, ber- 
geftalt, daß nicht ber Dampfzylinder, wie fonft, feftfteht und ber 
Hammer an dem beweglichen Kolben figt; fondern daß umgefehrt ber 
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Zylinder mit dem daran ſitzenden Hammer ſich auf und ab bewegt, 
der Kolben dagegen unbeweglich feſtſteht. 

Da nad dem übereinſtimmenden Urtheil aller Eifenfabrifanten, 
bie ben neuen, von dem Ingenieur Condie zu Glasgow erfundenen 
Dampfhammer länger zu beobachten Gelegenheit hatten, er beſonders 
durd größere Dauerhaftigkfeit und Einfachheit ſich vor der früheren 
Einrichtung auszeichnet, fo theilen wir im Folgenden eine von Chuchul 
gegebene Zeichnung und Befchreibung eines auf dem Condieſchen Prin- 
zip beruhenden, jedoch in einzelnen Punkten noch verbefferten Dampf- 
hammers mit. M.f. Taf. 65, auf welcher Fig. 9 denfelben im Auf 
riß, Fig. 10 und 11 ihn im vertifalen Durchſchnitt, und Fig. 12 in 
einem horizontalen Durchſchnitt darftellen. 

aa die ftarfen Gerüſtſtänder, mittelft ftarfer Beranferungen auf 
ber Fundamentirung befeftigt, welche theil® zur Führung des Hammers 
oder Dampfzylinders mittelft der Leitungsleiften ff, theild zum Tragen 
ver Kolbenftange und des Dampfichieberfaftens dienen. d ber mit 
einer eingefeilten Hammerbahn e verfehene, durch fein Gewicht als 
Hammer wirkende Zylinder, an deſſen einer Seite ein Kanal g ange 
goffen ift, welcher dazu dient, fall8 der Zylinderhub überfchritten wird, 
falls aljo die Deffnungen h über ven Dampflolben c‘ treten, dem 
Danıpf durch die Deffuung h’ einen Ausweg zu geben und baburd 
das Herabfallen des Zylinders zu bewirken. Der unten von biefem 
Kanal ausgehende Hahn dient zum Abfluß für die in dem Zylinder 
fih anfammelnde Schmiere. Man erfieht hieraus, daß der Raum 
bed Zylinders unterhalb des Kolbens vermittelft ded Kanales g und 
ber Deffnungen h und h’ mit der Atmofphäre in freier Kommunifation 
fteht, daß daher der Zylinder als unten ganz offen betrachtet werben 
kann. Der obere Raum dagegen ift gefchloffen, enthält aber eine Stopf- 
büchſe, welche ſich auf dem äußerlich genau zylindrifch abgebreheten und 
polirten Dampfrohr b dampfdicht fchliegend auf und ab bewegt. Die 
eigentliche Kolbenftange ce von Gußftahl, deren Durchmeffer Heiner ift, 
als der innere des Dampfrobres, und welche daher dem Dampf noch hin- 
reichend freien Raum läßt, ift am oberen Ende ſammt dem Dampfrohr 
in dem Gerüft ver Maſchine unterhalb des Echieberfaftens befeitigt; das 
Dampfrohr aber, welches zwar auch bis zum Kolben herabreicht, ohne 
aber daran befeftigt zu jein, enthält am oberen, wie am unteren Ende 
vier Deffnungen zum Aus- und Eintritt des Dampfes in den Zylinder. 
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Die Einrichtung des Schieberkaſtens nebft Zubehör zeigt in hori- 
zontalem Durchſchnitt die Fig. 13. K ift hier ber eigentliche Schieber- 
faften mit dem darin befindlichen Schieber, welder in der Zeichnung 
in zwei verfchievenen Lagen, einmal ber Lage aa und fobann ber 
Lage 38 dargeftellt ift. (Zur Bermeidung von Mifverftändnig muß 
erwähnt werben, daß der Schieber nur eine Höhlung enthält, nicht, 
wie e8 nach der Zeichnung wegen ber boppelten Darftellung des Schie- 
bers jcheinen fünnte, ihrer drei.) Die Lage 44 geftattet dem Dampf, 
aus dem Zuleitungsrohr I in dem Heinen Bentilfaften q, von ba in 
ven Scieberkaften K, und von hier durch bie, vom Schieber verlaffene 
Deffnung zur Linken in der Richtung der gefiederten Pfeile in ven 
Dampfzylinder zu gelangen, wogegen bie Lage aa bes Schiebers dem 
Dampf den Ausgang in der Richtung der nicht gefieberten Pfeile und 
ſchließlich durch das Ausgangsrohr m geftatte. Da num, wie weiter 
unten gezeigt werben joll, die Einrichtung des Mechanismus verlangt, 
baf der Schieber für gewöhnlich offen bleibe, folglich die Lage 44 be- 
hauptet, fo ift ein Heiner Dampfzylinder O zur Seite angebracht, ber 
durch ein Rohr p mit der Dampfleitung in Verbindung fteht, und 
deſſen Kolbenftange die Verlängerung der Schieberſtange bilvet. Indem 
der Damıpf den Kolben zur Rechten vrüdt, hält er auch den Schieber 
in ber Lage 2, jo daß biefer Meine Dampfzylinder die Wirkung einer 
Feder oder eines Gewichtes ausübt. 

Soll der Hammer außer Thätigfeit gefegt werben, fo ſchließt man 
den Schieber q dur Handhabung des durch AZugftangen und Hebel» 
werf mit ihm verbundenen Armes r an der vordern Geite bes Gerüftes 
Big. 9. 

Iſt nun der Abfperrungsjchieber q geöffnet und befindet ſich der 
Schieber k in der Page 82 fo tritt ver Dampf in den Dampfzylinber 
über ven Kolben, brüdt gegen den Zylinderbedel und hebt den ganzen 
Zylinder oder Hammer in die Höhe, Damit nun berfelbe wieber 
berabfalle, muß der Schieber k in die Lage aa gebradht werben, mas 
durch eine Selbftftenerung der Mafchine bewirkt wird, Wie aus Fig. 
9 unb 13 hervorgeht, ift der Schieber k mittelft Zugftange und Win- 
telhebel mit ber vertifalen Welle s verbunden, die einen nad) dem ge 
wänfchten Hube entjprecheub verftellbaren Arm s‘ mit einer Rolle am 
Ende trägt. An dem Zylinder ift Dagegen ein nach unten jchräg an- 
fteigender Arm t befeftigt, ver beim Auffteigen des erfteren unter bie 
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Rolle des Armes 8’ greift, dieſen allmählig nach außen drängt, da- 
durch auch vie Welle 8 nad) aufen dreht und fomit, ihrer mit dem 
Schieber k hergeftellten Berbindung wegen, biefen in die Page aa 
bringt. Dadurch kann der Dampf auf bie vorftehend befchriebene Art 
entweichen, ber Zylinder fällt herab und zwar um fo eher, je früher 
der Schieber verfchoben wurde, oder je niedriger der Arm 8’ auf der 
Welle s geftellt worben iſt. Diefes Herunterfallen würde aber nur 
fo lange dauern, als der Dampfſchieber ſich in ver Page aa befindet, 
würde deshalb aufhören, fo bald bie Rolle des Armes s’ von bem 
Arm t des Zylinders befreiet ift, da dann der Dampfſchieber durch 
ben auf ven Dampflolden in O wirkenden Dampfbrud wieder in bie 
Lage #2 gebradht würde, weshalb noch eine befondere Vorrichtung 
angebracht ift, welche die Dampfſchieberlage aa fo lange erhält, bis 
der Zylinder auf den Ambos aufgejchlagen hat. Außer ver ftehenden 
Melle s ift nämlich, wie Fig. 9 und 13 zeigen, vorn am bemfelben 
Gerüftftänder eine zweite drehbare Welle u angebracht, welche mit 
einer, ber Länge nad an ihr fortlaufenden Schiene u’ (Fig. 14 und 
15) verfehen iſt. Diefe Schiene berührt einen an der Vorberfeite des 
Dampfzylinders befindlichen Prellwinfelhebel v in Fig. 9, welcher beim 
Aufichlagen des Hanımers auf das Arbeitsftüd einen momentanen Stoß 
gegen die Schiene u’ ausübt und dadurch, wie fogleich näher gezeigt 
werben wird, die in ig. 15 bargeftellte Stellung ver Theile in bie 
durch Fig. 14 veranfhaulichte verwandelt. Die Welle u enthält näm— 
fih einen gefrümmten Arm w’, während ein anderer gefrümmter 
Arm w“ an der Welle s fist, deſſen Ende bei geeigneter Stellung, 
wie in Fig. 15, mit jenem von w‘ ſich fangen kann, fo daß ſich beide 
im biefer Page gegen einander fügen und fefthalten. Es findet dieſe 
Stellung der Arme Statt, wenn die Welle den Dampfichieber k in 
die Lage aa gebracht hat, folglich der Zylinder fi in aufſteigender 
Bewegung befindet, wogegen beim SHerabgehen bes Zylinders die in 
Fig. 15 abgebildete Stellung der Arme eintritt. Iſt nämlich bei der in 
Fig. 14 angegebenen Stellung der Arme der Dampfzylinder im Auf 
fteigen begriffen, fo dreht er, wie oben gezeigt, mittelft der Schiene t, 
die mit der Rolle s’ (Fig. 10) in Berührung tritt, die Welle s, alfo 
auch ven Arm w’ in der Nichtung des Pfeiles (Fig. 14) nad außen 
bi8 der Arm beim höchſten Stande des Zylinder und bei der einge- 
tretenen Yage aa des Dampfſchiebers k in die Stellung Fig. 15 
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gelommen iſt, bei der er ſich durch ſein fortwährendes Streben, ſo wie 
tes Armes w’ nad innen gedreht zu werben, mit dieſem fängt und 
in der Stellung Fig. 15, folglich aud ber Dampfſchieber k in ber 
Stellung aa fo lange verbleibt, bis der Zylinder auf ven Ambos auf 
gejchlagen hat. Das fo eben erwähnte Streben der Arme w‘ und w/, 
fih nad innen zu drehen, wird bei dem erfteren burch den auf bie 
Welle s wirkenden Dampforud in dem feinen Dampfzylinder O, bei 
bem leßteren dagegen durch eine Heine Drudfeber bei w bewirkt, 
welche letztere ſich gegen einen kurzen Arm der Welle u lehnt. So 
wie nun ber Auffchlag des Hammers auf den Ambos ober ein unter 
gelegtes Arbeitsftüd erfolgt, ertheilt der Prellwinlelhebel v wie erwähnt 
einen momentanen Schlag auf die Schiene u‘ der Welle u, wodurch der 
Arm w‘ momentan, wie in Fig. 15 burch den Pfeil angebeutet ift, 
nach außen gebrüdt wird, was ein Einfallen des Armes w“ in bie 
Stellung Fig. 14, jo wie die Dampffchieberlage 8% geftattet und ben 
fefortigen Aufgang des Dampfzylinders verurfaht. In dieſer Art 
geht das Spiel jo lange fort, bis durch Verſchluß des Sciebers g 
der Dampfzufluß abgejperrt wird, 

Nach erfolgter Abjperrung finft der Zylinder in dem Maße, wie 
ber in ihm noch enthaltene Dampf ſich allmählig verbichtet, oder neben 
dem Kolben entweicht, langfam herab und legt fid) auf ben Anıbos 
auf, wobei, wegen ber langjamen Bewegung, der Prelhwinkelhebel feine 
Wirkung machen kann und folglid die Stellung der Arme w’ und w“ 
wie in Fig. 15 beläft. Soll aber ver Hammer wieder in Gang ge 
bracht werben, jo muß, nebft Deffnung des Dampfzuführungsjchiebers 
g, die Stellung Fig. 15 in die Fig. 14 verwandelt werben. 

Zu diefem BZwede ift die Welle s noch mit einen Arm X (Fig. 
14 und 15) verſehen, welder bei ber Stellung Fig. 15 hinter einen 
Um X’ der Welle u greift, daher bei einer Bewegung des Hand⸗ 
griffes nad) dem Gerüftftänder zu die Welle u, ſomit auch den Arm 
w’ nad) außen dreht, wodurch auf die vorftehend befchriebene Art bie 
Stellung Fig. 14 hervorgerufen wird, welche das Auffteigen des Dampf- 
zylinders und das Arbeiten desjelben zur Folge hat. Der Arın X wird 
dagegen, jebald feine Drehung nad; dem Stänber aufhört, mitteljt der 
Geber Y in feine Stellung Fig. 15 zurädgebrängt, worin er verbleibt. 

Bei dem bier bejchriebenen Dampfhammer beträgt das Gewicht 
bes Zylinders mit der darunter befeftigten Hammerbahn 25 Zentner; 
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ber innere Durchmeſſer bes Zylinders 1 Fuß 3 Zoll rheinl.; die Höhe 
bes ganzen Gerüftes von der Sohle bis zum Dedel des Schieberkaftens 
13'/, Buß; die lichte Entfernung der beiden Gerüftftänder 7 Fuß 
5 Boll; die Hubhöhe etwa 2%, Fuf. 

Da der Durchmefler des Zylinders 15 Zoll, jener des Dampf 
rohres b 5 Zoll, folglich die wirffame Fläche im Dedel des Zylinders 
156 [I 30 beträgt, fo muß im Zuſtande des Gleichgewichts bei einem 
Gewicht des Zylinders von 2500 Pfd. der Dampfdruck auf jeben 
Omabdratzoll 16 Pfo. betragen, d. i. 1'/,, Atmoſphäre. Wirb daher 
ber in dem Dampffefjel einer Hochdruckdampfmaſchine gewöhnlich üb» 
liche Ueberbrud von 4 Atmofphären zur Anwendung gebracht, fo reicht 
die überſchüſſige Kraft von faft 3 Atmofphären zur fchnellen Hebung 
des Zylinders vollfommen hin, 

Luppenmühlen. Mit diefem Namen bezeichnet man ſolche fich 
ununterbrochen drehende Mafchinen, welche die an einer Stelle einge 
legte Luppe paden und fie in mälzender Bewegung in einen immer 
enger werdenden Raum zufammendrüden, durch welche eigenthümliche 
Manipulation in auferordentlidy furzer Zeit die Schlade ausgepreßt, 
und die Puppe in eine zylindriſche Puppe vermandelt wird, bie nun 
fofort an das Walzwerf übergeht. Es eriftiren diefe Luppenmühlen 
in zweierlei Arten. 

1. eine ältere von Burden erfundene, auch wohl vertifale 
genannt, ift in Fig. 19 auf Taf. 66 im horizontalen Durchſchnitt ab- 
gebildet. Zwiſchen 5 ftarfen eifernen Säulen, von welden in ter 
Zeichnung nur die inneren Höhlungen bei A, B, C, D, E zu ſehen, 
und weldye mittelft ver Platten F auf der ftarfen Grundplatte G be 
feftigt find, ift ein fpiralförmig gefrümmtes, der Feſtigkeit wegen mit 
Rippen KK verfehenes ringförmiges Gehäufe II befeftigt, deſſen 
Durchmeſſer im Mittel 5 Fuß, die Höhe 20 Zoll beträgt. Innerhalb 
besfelben befindet ſich auf einer ftarfen vertifalen Achſe, durch jehr 
mafjive Speichen M befeftigt, ein Zylinder L von 44 Zoll Durchmeffer 
und 2 Fuß Höhe, welcher duch ein an der Achſe figenves loniſches 
Rad von unten in der Richtung des Pfeiles gebreht wird. Beide 
Theile, fowohl das Gehäufe wie aud) der innere Zylinder find mit 
zahnartig vorfpringenden Kannelirungen verjehen um bie bei P einge- 
brachte Luppe feftzuhalten und in wälzender Bewegung bis Q fortzu- 
führen, wo fie dann herausfällt. Um bie erforderliche ſtauchende 
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Wirkung hervorzubringen, ſie alſo auch der Länge nach zuſammen zu 
drücken, enthält der Zylinder L am unteren Ende einen breiten hori— 
zontalen Rand oder Borfprung, der als Boden des fpiralfürmigen 
Zwifchenraums dient, und die Luppe von unten unterftügt, während 
von oben, nad dem Einlegen der Luppe, ein ſchwerer ringförmiger 
Dedel herabgelafien wird, ver bis auf die Luppe herabfinft und durch 
fein Gewicht ihr in der Längenrichtung einen Druck entgegenjegt. a 
find Schrauben zur Befeftigung des Gehäufes; N ein Hafen, um bie 
Luppe nad) Beendigung des Durchlaufes aufzufangen; O ein Abftreich- 
meffer, um die ausgepreßte und auf den Rand des Zylinders herab- 
geflofjene Schlade beftändig abzuftreihen, und fo viel wie möglich die 
Maſchine von Schlade frei zu halten. 

Eine von dieſer, in einigen oberjchlefifhen, weftphälifhen, vhein- 
ländifchen und belgifchen Eifenwerfen in Gebrauch befindlichen vertikalen 
Luppenmühlen abweichende Einrichtung mit horizontaler Yage der Adhfe 
ift in einigen englifchen Werfen in Anwendung. 

Man hat der Burdenfchen Luppenmühle vorgeworfen, daß fie die 
Luppen der Länge nach nicht hinlänglich ſtauche, und daß, ba das 
Eifen der Länge nad) feinen fehr bedeutenden Widerftand finde, die 
Schlade nicht Fräftig genug ausgepreft werde. Außerdem arbeitet fie 
nicht fehr ſchnell, weil das jevesmalige Heben und Wieberherablaffen 
bes Deckels einige Zeit loſtet. 

2. Die horizontale Luppenmühle von Brown, Fig. 18 auf 
Taf. 66. Sie befteht aus drei großen erzentrifhen Walzen, A, B, C, 
die horizontal in einem ftarfen Gerüft DD ein gleichfeitiges Dreied 
bilden und jo angeorbnet find, daß die Achſen der beiden oberen in 
einer etwas gegen den Horizont geneigten Ebene, die umtere Walze 
aber mitten darüber fich befindet. Alle drei Walzen werben mit gleicher 
Geſchwindigleit und, wie auch durch die Pfeile angedeutet ift, in gleicher 
Richtung gedreht. Jede der 16 Zoll langen Walzen hat an einer 
Seite eine große Höhlung, ift im Uebrigen rund und auf einem Theil 
ver Peripherie zum feften Paden der Luppen fannelirt. Die untere 
figt konzentriſch auf der Achſe, vie beiden oberen dagegen find etwas 
erzentrijch angebracht, fo daß bei Statt findender Drehung der Zwifchen- 
raum zwijchen ihnen und der unteren Walze fi) mehr und mehr ver- 
Heinert. Wenn fid) die Walzen in der Lage befinden, die in der Figur 
dargeftellt ift, fo findet die aus dem Puddelofen fommenve Luppe I 
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in dem Ausſchnitt der Walze A hinlänglichen Raum, Bei fortjcprei- 
tender Drehung gelangt fie in den durch die Ausſchnitte aller brei 
Walzen gebildeten Raum, ber fich bei fortgehenvder Drehung rafch ver- 
fleinert, indem die brei abgeftumpften Kanten KKK aller drei Walzen 
fid) einander nähern, im bie Luppe einbringen und auf ähnliche Art, 
wie wenn man eine Kugel von erwärmtem Wachs zwiſchen brei Fingern 
drüdt, eine durchgreifende Quetſchung bewirken. Bei noch weiter fort- 
gehender Drehung gelangt die Puppe zwifchen bie Peripherien der Wal« 
zen, jedoch in Folge der erzentrifchen Stellung zuerft in einen großen, 
bei fortgehender Drehung immer Heiner werdenden Zwifchenraum. Um 
die Puppe zu verhindern, ſich der Länge nad) frei ausvehnen zu können, 
alfo um vie nöthige Stauchung zu bewirken, enthält die untere Walze 
an beiden Seiten breite, fcheibenartige Ränder, zwifchen welchen fich 
die oberen drehen. Diefe, 16 Zoll von einander entfernten Ränder 
bedingen aljo die Länge der fertig gezängten Luppe. 

Da nun aber die Puppen, fo wie fie im Pubbelofen formirt wer- 
den, bald etwas größer, bald Heiner ausfallen, jo würbe ihre Bear- 
beitung fehr ungleich ausfallen, wenn ſich nicht der Zwijchenraum ber 
Walzen der Größe der Puppe jeves Mal anpafte, ja, es wäre bei 
einer ungewöhnlich großen Luppe ein Bruch der Mafchine unvermeiblich. 
In Berüdfichtigung diefes wichtigen Umftandes ift die eine ber oberen 
Walzen B in bewegliche Zapfenlager eingelegt und biefe Yager werben 
durch zwei Schrauben N von ftarf fteigendem Gewinde angebrüdt. 
Ein Eleines Getriebe an dem Kopf einer jeden von biefen Schrauben 
greift in ein größeres Rad zwifchen ihnen und an bemfelben ift ein . 
horizontaler Hebel befeftigt, an deſſen Ende ein Gewicht hängt, welcher 
aljo einen ftetS gleichen Drud auf die Walze ausübt. Kommt dem- 
nad) eine große Luppe in die Mafchine, jo drehen ſich die Schrauben 
in Folge des ſtark anfteigenden Gewindes zurüd und heben das Ge- 
wicht. 

Um ver Luppe beim Austritt eine reine glatte Oberfläche zu 
geben, erftreden ſich die Kannelirungen ver Walzen nicht ganz bis zum 
Ende, jo daß die Luppe währenn ver legten Zeit ſich zwiſchen glatten 
Oberflächen befindet. 

Die ganze Mafchine fteht in einer Vertiefung der Hüttenfohle, jo 
daß nur die oberen Walzen hervorragen und das Einlegen ver Luppen 
mit ber größten Bequemlichkeit vor fich gebt. Die fertig gezängten 


Low⸗Moor⸗Eiſenwerl. 707 


Luppen fallen auf eine ſchräg anſteigende Kette ohne Ende, welche ſie 
ſofort dicht vor die Rohſchienenwalzen bringt. 

Die Walzen machen 5 Umdrehungen in der Minute, ſo daß in 
dieſer Zeit 5 Luppen gezängt werben lönnen, deren jede nur 12 Se— 
kunden in ver Mühle bleibt; woraus nicht nur ein bedeutender Zeit 
gewinn, ſondern auch der Vortheil ermächst, daß die Puppen während 
des BZängens nicht merklich abkühlen und daher noch in derſelben Hitze 
zu Rohſchienen ausgewalzt werden können. Beim Zängen unter dem 
Hammer erfordert jede Puppe 60 bis 80 Sekunden. 

Die Vortheile dieſer Luppenmühle beſtehen daher theils in der 
viel ſchnelleren Arbeit, theils in der Erſparung einer Schweißhitze, 
theils in einer Verminderung der Betriebskraft (ſie erfordert nur 12 
bis 15 Pferdekraft), theils in vermindertem Arbeitslohn, wobei ſie 
erfahrungsmäßig die Schlade in demſelben Grade auspreßt und über- 
haupt ein eben fo reines Eifen fchafft, wie ver Hammer, die Luppen 
mögen groß oder Klein ein. 

Nach einem Gutachten mehrer englifcher Ingenieure übertrifft bie 
Brownſche Puppenmühle alle bisher angewandten Vorrichtungen zum 
Zängen der Yuppen. 

Low-Moor-Eifenwert. — Als Beifpiel eines vorzüglich forg- 
fältigen Betriebes der Stabeiferfabrifation aus Kole-Roheiſen kann 
das Berfahren auf dem Eifenwerf zu Low⸗Moor unmeit Leeds im 
Horkihire gelten, welches das anerfannt befte Stabeifen in ganz Groß. 
britannien liefert. 

Nach den von Ulrich über dieſes berühmte Eifenwerk gegebenen 
ausführlichen Mittheilungen wird das Roheiſen nur zum fleinften Theil 
auf ber Hütte Yow-Moor felbft erblafen; ver bei weitem größere Theil 
aber von anberen Hütten in Yorkſhire, theilmeife auch aus Schottland, 
Stafforbfhire und felbft Süd-Wales bezogen, jedoch faft ausſchließlich 
bei kaltem Winde erblafenes Roheiſen verarbeitet, weil fi) das bei 
heißem Winde bargeftellte Roheiſen in Folge des größeren Gehaltes 
an Silizium zur Stabeifenfabrifation weniger gut eignet. Diefer Si» 
liziumgehalt nämlich Tann bei heißem Winde fih auf mehr als das 
Doppelte von dem bei kaltem Winde aufgenommenen fteigern und wirft 
jedenfalls, wenn er beim Puddeln nicht wollftändig entfernt wurbe, auf 
die Beſchaffenheit des erzielten Stabeifens in fo fern nachteilig, als 
er basjelbe mürbe und faulbrüchig macht. Während zur Gießerei ſich 
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das heißerblaſene Eiſen im Allgemeinen eben ſo gut eignet wie das 
lalterblaſene, wird zur Erzeugung feinerer Stabeiſenſorten dem leßte- 
ven entfchieven in ſolchem Grade der Vorrang eingeräumt, daß ſich 
die Preife von hot blast und cold blast wohl im Berhältnif 
von 75 zu 105 Schilling die Tonne ftellen, wobei übrigens zu be 
rüdfichtigen, daß man bei dem Borurtheil gegen das mit heifem Wind 
erblafene Eijen zu demjelben überhaupt weniger gute Materialien an- 
zuwenden pflegt. 

Als Material dienen zu Low-Moor und den benachbarten Eifen- 
werfen zweierlei Erze. Etwa ?/, ver Beihidung beftehen aus einem 
armen braunen Thoneifenftein von höchſtens 27 Prozent Eifengebalt 
aus den benachbarten SKohlengruben, aljo einem fehr mittelmäßigen 
Erze. Man verwendet aber auf bie Vorbereitung desſelben viel Sorg- 
falt, indem man es ſowohl vor wie nady der Röſtung längere Zeit 
abliegen läßt, auch die Röftung jelbft, wozu Defen mit fonifch fich ver- 
engendem Scachte dienen, bei niedriger Temperatur jehr langjam 
ausführt, um möglichft jede Verſchlackung und Bildung von Silifaten 
zu verhindern. Das zweite, ein Biertel der Beſchickung bildende Erz ift 
ein rother Glaskopf, der in großen Maſſen in der Graumadenformation 
von Cumberland und Lancafhire, bejonders in der Nähe von Ulverftone 
gewonnen und feiner Güte und Reichhaltigkeit wegen (er hält jelten 
unter 50 Prozent Eifen) auf vielen englifchen Hütten verſchmolzen wird. 

Man verjchmelzt diefe Erze mit, aus ziemlich mageren Kohlen 
gewonnenen Kofes, und jest in 24 Stunben 26 bis 27 Gichten, jede 
von 7 Ztr. Kofes, 10 Ztr. Eifenftein und 3 Ztr. Kalfftein durch, 
wobei die wöchentliche Produktion eines Dfens 1500 Ztr. beträgt. Das 
in Low- Moor jelbft, bei kaltem Winde erblajene, jo wie auch das 
von anderen Werten angelaufte Robeifen ift von grauem, ziemlich fein- 
föürnigem Bruch. 

Da ſich die Stabeifenfabrifatien zu Low-Moor vorzugsweife auf 
große, zum Maſchinenbau dienende Theile, ala Lolomotivachien, große 
Bellen für Dampfmafcinen, Theile eiferner Brüden, ſehr große 
Bleche u. d. gl. bezieht, bei welchen es fich mehr um möglichhe Güte 
des Eiſens, als um Wohlfeilbeit handelt, jo werben weder Mühen noch 
Koften gejpart, um nur ein möglichft verzüglices Prebuft zu erzielen. 

Ales Robeifen wird im gewöhnlichen Feineifenfener gefeint, das 
‚im Eoquillen von 1%, Zoll Dide abgeftochen und vor dem 
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Puddeln zerkleinert. Man fucht ſowohl aus dem fremden angefauften 
als auch dem felbft gewonnenen Roheifen eine ſich immer gleichblei- 
bende Mifhung zu machen, um ftets ein Yeinmetall von gleicher Be— 
ihaffenheit zu haben und dem Puddeln übergeben zu können; frembes 
Feinmetall wird nie angelauft, weil fich die Beſchaffenheit des Eifens 
im Zuftande von Roheiſen befier erfennen läßt, als im gefeinten 
Zuſtande. 

Da ſich das Feinmetall beim Puddeln weit ſchwieriger verarbeitet, 
als ungefeintes Roheiſen, ſo ſieht man ſich genöthigt, ſehr kleine 
Chargen von nur 2 Ztr. zu geben, alſo kaum vie Hälfte von ven 
fonft beim Puddeln übliden. Die Pupbelöfen find Hein, ver Herb 
befigt nur 3 Fuß Breite, die Feuerbrüde aber von ber SHerbfeite 
12 Zell Höhe. Man wärmt das Feinmetall durch bie abziehenve 
Flamme ver Pubvelöfen vor und ift daburd im Stande, in 24 Stun 
den 18 Chargen ohne Anftrengung zu puddeln. Bei biefer Methove, 
nur Heine Chargen zur Zeit im Dfen zu verarbeiten, bat der Arbeiter 
die Maffe vollftändig in feiner Gewalt und er vermag, troß ber fo 
außerordentlich ſchwierigen Verarbeitung des fehr dickflüſſig einfchmel- 
zenben Feineiſens, ein gleihmäßig gares, und nicht übergares Eifen 
zu erhalten. Der Abbrand beträgt nur 4 Prozent, der Berbraud an 
Steinkohle auf 1 Tonne eingefeßtes Weinmetall 1", Tonne, Man 
formirt aus jeder Charge 3 Puppen von etwa 60 Pfo., bringt fie 
unter den Dampfhammer und läßt fie, ftatt des fonftigen Zängens 
und Auswalzens zu Rohſchienen, zu etwa 1 Zoll biden runden Schei- 
ben ſchlagen. 

Der Hauptzwed dieſes letteren, der Fabrikation von Low: Moor 
eigenthümlichen Verfahrens Liegt darin, das gepubbelte Eifen nad) dem 
Bruce mit Leichtigkeit fortiren zu fönnen; denn während beim Aus- 
walzen zu Rohſchienen eine ftarfe Verſchiebung der Theile Statt findet, 
wodurch ſich rohe und gare Theile neben einander ftreden, mithin eine 
nachherige Sonderung unmöglich machen, ıft eine foldye bei den runden 
Scheiben leichter zu erzielen. Diefelben werben nämlich unter Fall—⸗ 
werfen in Feine, etwa handgroße Stüde zerfchlagen und biefe ſodann 
von den fehr geübten Arbeitern nach dem Brud in 5 Sorten fortirt, 
von welchen Nr. 1 ein Eifen von fchönem, gleihmäßigem, zadig för- 
nigem Bruch, ohme rohe, wie aud ohne übergare Stellen; Nr. 2 
etwas weniger gleichartig, ziemlich feinkörnig, hier und ba mit Kleinen 
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ſehnigen oder rohen Parthien untermiſcht; Nr. 3 übergares ſehniges 
Eiſen; Nr. 4 ein Gemiſch von ungefähr gleich großen Mengen aller 
Modifilationen; Nr. 5 vorherrſchend rohes Eifen iſt. Um die Arbeiter 
anzufpornen, fi Mühe zu geben, möglichft viel der befferen Sorten 
zu liefern, wird ber Wochenlohn je nad der Menge ber gelieferten 
Nummern des Pubbeleifens erhöhet oder erniedrigt, fo daß an Einem 
Dfen in Zeit von 12 Stunden je nach der Güte des Eifens 5 Rthlr. 
oder nur 2 Rthlr. verdient werben, 

Die fortirten Stüde werben nun je nad) der für bie berzuftellen- 
den Wrbeitsftüde erforberlihen Güte zufammengefhweißt, indem man 
fie auf hölzernen Unterlagen möglichft dicht und regelmäßig zufammen- 
legt; denn, ba die durch das Zerichlagen unter dem Fallwerk entitan« 
denen Heinen Stüde eine ziemlich unregelmäßige Form befigen, ift ein 
orbentliches Zufammenbinden, wie bei den Rohſchienen unausführbar. 
Die Größe der foldergeftalt durch bloßes Zufammenlegen gebildeten 
Padete richtet ſich nad der Größe des beabfichtigten Arbeitsftüdes, 
und erlangt zuweilen ganz folofjale Dimenfionen. 

Das Eifen wird gewöhnlich drei Mal purchgefchweißt, jedes Mal 
nachher unter fchweren Aufwerfhämmern (nit unter dem Dampf-⸗ 
hammer) tüchtig bearbeitet, und um ein Strecken zu verhindern, öfters 
geſtaucht. Das weitere Ausarbeiten bietet nichts Eigenthümliches bar. 

Das hier befchriebene Verfahren bedingt zwar wegen ber öfteren 
Schweißhigen einen jehr bedeutenden Abbrand, der bis zu 20 Prozent 
gehen faun, fo wie auch einen ungewöhnlich hohen Kohlenverbrauch, 
liefert dafür aber auch ein fo vorzügliches Eifen, befonvers in ſehr 
großen gefchmieveten Gegenftänden, wie fein anderes Eijenwerk in 
England oder auf dem Kontinent. 


Fabrikation der Eiſenbahnſchienen. 


Dem bereits im Hauptwerle, Bd. V. ©. 48 über dieſen Gegen- 
ftand Beigebrachten haben wir Folgendes, was fich befonders auf bie 
Fabrikation in England bezieht, hinzuzufügen. 

1. Ueber die in Betradt fommenpden Eifenforten. 

Es ift gebräuchlich, die nad) der gewöhnlichen Urt durch Pubbeln, 
Zängen, Auswalzen, darauf folgendes Padetiren, Schweißen und 
Wiederauswalzen entftehenden Eijenforten nach der Anzahl der durd)- 
gemachten Operationen zu numeriren. Diefe Nummern ftehen mit ber 


— 
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Güte des Eifens eigentlich in gar feinem unmittelbaren Zuſammenhang; 
da aber im Allgemeinen die Güte des Eifend durch das wieberholte 
Umfchweißen und Streden gewinnt, jo fann man in biefem Betracht die 
höheren Nummern als die den befferen Eifenforten zulommenden betrady- 
ten. Auf vielen, namentlich deutfchen Werfen findet ein mehrmaliges 
Umarbeiten gar nicht Statt, indem aus gutem Holzkohlenroheiſen jchon 


bireft beim erften Streden der blos gezängten und im Schweißofen 


wieder warm gemachten Puppen ein fehr gutes, zum Theil vortveffliches 
Eifen gewonnen wird, weldes, obwohl eigentlid mit Nr. 1 zu be 
zeichnen, dennoch manches englijche Eifen Nr. 3 und 4 übertreffen mag. 

Eifen Nr. 1 (Robhfhienen, Millbars, Puddlebars) ift das 
durch erftes Auswalzen ber gezängten Luppen in Schienen von 3 bi8 5 
Zoll Breite und */, bis 1 Zoll Dide dargeftellte, noch jehr fchlechte 
Eifen. Diefe Rohſchienen zeigen ſchon im Aeußeren ein fehr unganzes 
Konglomerat einzelner unvollfommen verbundener Theile mit häufigen 
Kantenriffen. Der Bruch ift fehr ungleich; fabige und grobkörnige (rohe) 
Parthien wechjeln mit einander ab, und häufig erfennt man auch im 
Inneren deutlich den mangelnden Zuſammenhang. 

Bei der jest fat allgemein üblichen Anwendung von heißem Ge- 
bläfewind, welcher die Anmwenbung roher Steinkohle und aud das 
Berjhmelzen von Pubbeljhladen neben ſchlechten Erzen im Hohofen 
geftattet, wobei, mit Hintanfegung der Güte des Eifens fat nur auf 
mafjenweife Erzeugung großer Ouantitäten bingearbeitet wird, und 
wobei tem gepubbelten Eifen Kalt-, Rohbrud und andere Fehler an- 
haften, kann die zum Theil außerordentlich ſchlechte Beſchaffenheit der 
Rohſchienen nicht auffallen. Ein fo unreines Eiſen verträgt beim 
Zängen nicht die kräftigen Schläge des Hammers und wird daher, jo 
namentlih in Wales, mittelft des janfter wirkenden Duetjchwerfes ge- 
zängt, während in Stafforbihire große, 3 bi8 5 Tonnen jchwere Häm⸗ 
mer gebräuchlich find, weldye freilich ein befferes Fuppeneifen erheifchen, 
bafür aber aud die Schlade vollftändiger herausbringen und befleres 
Produkt liefern. 

Das Eifen Nr. 1 ift zu feinen, felbft nicht zu den ortinärften Ar- 
beiten brauchbar. 

Eijen Nr. 2 entfteht aus den Rohſchienen durch Zerſchneiden 
verjelben mit der Schere in etwa 3 Fuß lange Stüde, Zujammen- 
legen und Binden (Badetiren), Schweißen und Auswalzen. Diefes 
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Eiſen zeigt ſchon im Aeußeren ein beſſeres Anſehen, und auch ber, 
meift fadige Bruch iſt ſchon gleichförmiger. Es iſt für ordinäre Ar- 
beiten ſchon anwendbar. 

Eiſen Nr. 3 geht durch gleiche Behandlung aus Nr. 2 hervor 
und iſt zu gewöhnlichen Schmiedewaren geeignet. 

Eiſen Nr. 4 endlich, ebenſo aus Nr. 3 entſtanden, iſt die feinſte 
im Handel vorfommende Sorte. 

Zur Fabrikation der Eifenbahnjchienen werben die Padete gemöhn- 
ch zu °/, aus Rohſchienen und zu '/, aus Eifen Nr. 2, 3 oder 4 
genommen, diefe aber jo angeorbnet, daß die beſſere Eifengualität zur 
Umbüllung der jhledhteren dient. Indem nun das Eifen bei Anfertigung 
der Schienen als Padet nochmals in den Schweißofen fommt, geht das 
Eifen Nr. 1 in Nr. 2 über, jo daß die fertigen Schienen fein Eifen Nr. 1 
mehr enthalten. Um ein möglichft dichtes Padetiren zu geftatten, müfjen 
die einzelnen Stäbe over Platten recht gerade jein, auch vürfen bie um- 
hüllenden durchaus Feine Riſſe Haben, weil ſich diefelben beim Auswalgen 
des Padetes vergrößern und eine unbraudbare Schiene liefern würden. 

2. Das Badetiren. 

Die Art und Weife, wie die zur Herftellung einer Eifenbahn- 
jchiene erforderlichen Eifenplatten, ſowohl hHinfichtlih der Sorte des 
Eifens, wie aud) der Anorbnung zufammengelegt und ſodaun gejchweißt 
werden, ift von größtem Einfluß auf die Dauerhaftigfeit der Schienen. 

Man unterjcheivet hohe und niedrige Padete. 

Hohe Padete, wie fie befonders in den Taff-Vale-, Ebbw- 
Bale-, Blaina- und anderen Eifenwerken üblich find, werben nach Art 

Big. A der beiftehenven Skizze Fig. A zuſammengeſetzt. 
Ein ſolches Padet hat 8 bis 9 Zoll Breite, 
9 bis 10 Zoll Höhe und eine dem Gemicht 
der anzufertigenden Schiene entſprechende Länge; 
3. B. für Schienen von 71 Pf. pro Yard und 
= 18 Fuß Länge ift das Padet 35 Zoll Tang. 
Dasſelbe wird aus Eifen Nr. 1 und 2 zufam- 
mengejeßt, und ift in der Zeichnung die Sorte 
Nr. 2 ſchraffirt, Nr. 1 dagegen unſchraffirt ge 
lafien. Das Gewidt des Padets muß jenes der fertigen Schiene 
bebeutend überfteigen, theil® wegen des beim Schweißen und Aus- 
walzen entjtehenden Abganges, theil® wegen der abzufägenden Enden. 


— 
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Eine. fertige .18 füßige Schiene, z. B. von 71 Pfb. pro Yard, alfo 
von 426: Pfd. Gewicht, erforbert ein Padet: von 550° * alfo eine 
Zugabe von etwa einem Biertel. ’ 

Niedrige Badete, hauptſächlich im ben — von Staf⸗ 
fordſhire gebräuchlich, erläutern ſich durch die neben ſtehende Skizze 

89.8. : Fig. B. Sie haben 7 bis 8 Zoll’ Höhe, 6 bis 
2; za 7 Zoll Breite, und eine dem Gewicht der. Schiene 
Er En entfprechenbe Länge, welche faft das Doppelte von 
m jener der hohen Padete beträgt; denn ba der Quer- 
SI fchnitt der hohen Padete 80, jener der niebrigen 
= nur 42 Zoll beträgt, fo muß die Länge dafür um 
fo größer fein. 

Die Padetirung ver niedrigen Padete befitt ven offenbaren Bor- 
zug, daß ber Kopf der Schiene durch eine einzige‘ Platte gebilvet wird, 
' während er bei dem hohen Padete gerade in der Mitte eine Schweif- 
naht befommt. 

Da fich bei der Anorbnung der hohen * leicht der Uebelſtand 
herausſtellt, daß ſich die Kopfplatten aa mit den Seitenplatten bb 
nicht vollfommen verſchweißen, jo hat man wohl. die, in der Slizze 

Big. . Fig. O dargeſtellte Einrichtung getroffen, ſtatt 

EEE der vier Platten aa und 'bb zwei Winkeleiſen 

a anzuwenden, woburd ‚nicht nur der bezeichnete 









— — Fehler gehoben wird, fondern auch die Qualität 


der Schienen im Allgemeinen gewinnt. 

Noch andere Packetirungen zeigen Fig. 22 und 23 auf Taf. 66, 
von denen bie erftere in der Mitte 10 Platten Nr. 1, und am Kopf 
und Fuß zwei Platten von Eifen Nr. 2 oder 3; die andere dagegen 
zwei Dedplatten (oben und unten) von Eiſen Nr. 3, vier Fintten 
von Ar. 2, und acht Platten von Nr. 1 enthält. 

Da die Abnutzung der Schienen ſich vorzugsweiſe durch Ab— 
ſchleifen und durch Verdrückung des Schienenkopfes zeigt, ſo hat man 
ganz beſonders der Abhülfe dieſes großen Uebelſtandes die höchſte Auf- 
merkſamkeit zu widmen, und es exiſtiren zu dem Ende vielfache Bor: 
ſchläge. Dahin gehört der Vorſchlag von Thorneycroft, welcher 
das Packet aus ſechs gerade über einander gelegten Platten bildet, 
eren unterſte aus Eiſen Nr. 2, die vier mittleren aus Eiſen Nr. 1 

nd bie obere, für ben Kopf beftimmte aus fogenanntem Serap-Iron 
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beſteht, d. i. Abfällen aller Art von Walzeiſen und Blechen, die man in 
Feuern, ben deutſchen Friſchfeuern ähnlich niederſchmelzt und die fo 
erhaltene Luppe unter einem 2 Tonnen ſchweren Dampfhammer zängt, 
fie im Schweißofen wieder märmt und dann zu einer Schiene von ber 
angemefjenen Dimenfion aushämmert. 

Stirling nahm ein Patent auf Herftellung von ſehr hartem 
kryſtalliniſchen Eifen durch Zuſatz von Galmei oder Zinn im Pubbel- 
ofen, welches jedoch wenig ober gar nicht in Anwendung gelommen ift. 

Bei den in neuerer Zeit gemachten großen ortfchritten in der 
Fabrikation ſehr mwohlfeilen Stahles dürfte der Zeitpunft nicht mehr 
fehr fern fein, wo man bie Eifenbahnfchienen mit Köpfen von Stahl 
ausftattet, vorausgefegt, daß die Schweißung nicht zu große Schwie- 
rigfeiten herbeiführt. Verſuche der Art find ſchon gemacht und follen 
von volllommenem Erfolg gekrönt fein. 

Bolllommene Schweißung der Padete bildet eine der erften 
Bedingungen guter Schienen, und doch tritt bier derſelben, aufer ben 
die einzelnen Platten umhüllenden Schladentheilen, welche bei fo großen 
Maſſen nicht leicht aus dem Inneren herauszubringen find, noch ber 
erfchwerende Umftand Hinzu, daß die verfchiebenen Eifenforten in dem 
Grade der Schweißibarkeit vifferiren; denn das fabige Eifen ſchweißt 
im Allgemeinen ſchwerer und bei höherer Temperatur als das förnige. 
Eine Folge diefer Schwierigkeit und der unvolllommenen Schweißung 
ift num das häufige Abtrennen der Dedplatte vom Kern nach längerem 
ober kürzerem Gebraud der Schiene. Man follte zwar von ben 
hohen Padeten, welde einer zweimaligen Schweißung unterliegen, 
ein beſſeres Refultat erwarten als von ben niedrigen, die nur emer 
einmaligen Schweißung unterzogen werben; indeſſen laffen auch bie 
aus hohen Padeten angefertigten Schienen binfichtlih der Schweißung 
oft viel zu wünſchen übrig. 

Die zum Auswalzen der Schienen dienenden Walzwerfe, 
von welchen bereits auf Taf. 63, Fig. 4, des Hauptwerkes eine Zeidy- 
nung gegeben wurde, haben auf mehreren Eifenwerken eine Abände⸗ 
rung erfahren, wie fie die Zeichnung Fig. 21 auf unferer Taf. 66 
veranfchaulicht. Das Imeinanbergreifen ver beiden Walzen findet hier 
in folder Art Statt, daß der Raum für bie durchgehende Schiene 
nicht, wie fonft, zur Hälfte in der einen, zur Hälfte in ber anderen 
Walze fi befindet, alfo im der Mitte zwiſchen den Achſen beiber 
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Walzen, fondern ganz innerhalb der unteren Walze liegt, deren Kan⸗ 
nelirungen baher jehr tief fein müſſen, während bie obere in biefe 
Kannelirungen eingreift, wie dies aus der Zeichnung erhellt. Es ent 
- fteht hierdurch der Vortheil, daß die obere und bie untere Fläche der 
Schiene völlig glatt ausfallen müfjen, während fonft in der Mitte 
berfelben ein vorftehender Grath verbleibt, weil unmöglich die Walzen 
fo vollfommen genau an einander fließen können, baß bie zwiſchen 
ihnen durdjlaufende Schiene, deren Hälfte in ber oberen, bie anbere 
Hälfte in der unteren Walze liegt, völlig ebene und glatte Bahnen 
erhielten. Die Durchmefjer der beiven Walzen müffen in ſolchem Ver— 
hältniſſe zu einander ftehen, daß bei gleicher Drehungsgefchwinbigkeit 
die wirkenden Flächen jo viel wie möglid mit gleicher Geſchwindigkeit 
fortrüden, weil fonft eine fchleifende Einwirkung unvermeidlich fein 
würde. Um bei ven leßten Durdgängen die oberen Ränder ber 
Schienen regelmäßiger auszubilden, enthält, wie bie Figur zeigt, bie 
obere Walze einen ſchmalen Borjprung, der ein wenig über ben Rand 
der Schiene übergreift. 

Die fertig gewalzten Schienen werben nun auf einer ganz geraben 
Tafel mit hölzernen Hämmern, zuweilen auch durch eine befondere 
Maſchine gerade gerichtet und fchlieflih an beiden Enden zu ber be- 
abfichtigten Länge mitteljt Kreisſägen abgejchnitten. 

Fig. 20 auf Taf. 66 zeigt eine hierzu dienende Mafchine. 

AB pas große Geftel aus Gußeifen mit zwei parallelen Schlit- 
ten, deren Entfernung beliebig geftellt werben fann. GG’ die Schlit- 
ten mit den darauf befeftigten Lagern p und p‘, in welden die Zapfen 
der Kreisfügen S und 8° laufen; D und D’ zwei Sclitten, auf 
welche die abzufchneidende Schiene gelegt wird, welche fi auf ben 
großen Schlitten G und G’ rechtwinklig gegen die Yängenrichtung ber 
Maſchine rüd- und vorbewegen fünnen, und dazu dienen, die aufge- 
legte Schiene den Sägen entgegen zu führen. Dieje Schlitten D und 
D’ find mit Zahnftangen m und m’ verbunden, die in Getriebe auf 
der horizontalen Welle a eingreifen. Indem nun ein Ürbeiter der 
Welle a vermittelft V eine drehende Bewegung ertheilt, nähert er die 
Schiene den Sägen, bie ihrerfeits ihre Bewegung durd Riemen, 
welche auf den Rollen P und P’ Tiegen, erhalten. Die Sägen machen 
etwa 1000 Umdrehungen in der Minute und das Beſchneiden einer 
Schiene dauert 12 bi8 15 Sefunben. 


716. Eiſenhüttenkunde. 


Die abgeſchnittenen Enden der Schienen, ſo wie auch die als 
fehlerhaft ausgeſchoſſenen Schienen werden entweder flach ausgewalzt 
und zu neuen Schienen verwendet, oder auch, ohne ausgewalzt zu 
ſein, beim Packetiren verwendet. Um ſie in dieſer Art verwenden zu 
können, füllt man den Zwiſchenraum zwiſchen Kopf und Fuß, wie 
Fig. 25 auf Taf, 66 zeigt, mit befonders zu biefem Zweck angefer- 
tigten, genau einpaffenden Stüden und bilvet dann die Padete in ver 
durch Fig. 24 erläuterten Art. 

Zur Prüfung der Haltbarkeit ber Schienen ift es gebräuchlich, 
bei jeder Lieferung beliebig eine oder mehrere herauszugreifen und fie, 
hohl Tiegend, durch das Aufichlagen eines herabfallenden ſchweren Ge- 
wichtes einem ftarfen Schlag auszufegen, wobei fie mohl eine Berbie- 
gung erleiden, aber nicht abfpringen dürfen. So wurde beifpielmeife 
ein 600 Pfd. ſchweres Gewicht von 16 Fuß Höhe auf eine 4'/, Zoll 
bobe, auf dem Taff-Bale Eifenwerk angefertigte Schiene fallen ge- 
laffen, deren Stütpunfte 3'/, Fuß von einander entfernt waren. Sie 
wurbe baburd zu 2 Fuß durchgebogen, ohne den geringften Riß oder 
Bruch zu befommen. Bet anderen Schienen von 3", Zoll Höhe war 
ver Erfolg, mit Ausnahme einer ftärkeren Durchbiegung, derſelbe. Bei 
Schienen von dem Ebbw-Bale Eifenwerk von 3'%/,, Zoll Höhe wurde 
ein 1 Tonne (= 20 Ztr.) fchmeres Gewicht von 23 Fuß Höhe auf die, 
ebenfalls in 3'/, Fuß Entfernung unterftügten Schienen fallen gelaſſen. 
Die Durdbiegung betrug 25 Zoll, aber die Schienen blieben vollfom- 
men frei von Brühen und Kiffen. Dr. Heeren. 


Berbefferungen. 


Zum XX. Bande der Encyklopäbie: 

Seite 522 Zeile 14 v. u. leſe man: fine ftatt rechte 
in ei RE u is 
Zum I. Bande der Suppfemente: 


S. 54 Zeile 2 einer Linie ftatt: eines Zolles 

Seite 221 in ber Tabelle 0,03 0,02 0,015 0,012 0,010 
fat 08 02 015 0,12 0,10 

Seite 293 Zeile 19 Spindel ftatt: Spindeln 


Zum II. Bande ber Supplemente: 
Seite 192 Zeile 3 vielfache flatt: vierfache 
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